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BREVE PRESENTACION DE LA EMPRESA 02

ARANIA una compania del @ GruUPO arania

- ARANIA

Lider en el sur de Europa en el sector de acero
laminado en frio de precision siendo un referente en
producto, servicio, tecnologia y adaptacion al cliente
para los principales proveedores del sector auxiliar de

automocion.

« Perteneciente al GRUPO ARANIA

Nacido en 1940, su continUa apuesta por el capital
humano y la vanguardia tecnoldégica ha convertido al
Grupo Arania en uno de los mayores exponentes del
sector y consolidado su presencia en los grandes
mercados internacionales. Cuatro empresas (Arania,
Aratubo, AR Racking y AR Shelving), 5 plantas
productivas, mas de 1000 personas empleadas,
actividad en mas de 65 paises y ratios de exportacion
del 80% .
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Descripcion de la Problematica / Reto

- PROBLEMATICA:
Laminacion fundada en 1.940, Arania a lo largo de los anos
ha promovido una actualizacion digital completa, asi como
la continua modernizacion de sus procesos e intralogistica
para ser mas competitiva. No se trata de un proyecto sino
de un proceso de transformacion.

« RETO 1- Gestion de la transformacion
Proyecto Faseado -. Como transformar la empresa y como

modernizar los procesos productivos, sin parar la actividad,
aprovechando y mejorando los activos fisicos existentes.

Retrofiting -. Actualizando una sdlida mecanica existente,
reconvertir el control e incorporar el software de control
industrial enntte (Software desarrollado por IDS Industrial)

para conseguir una monitorizacion continua.
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Descripcion de la Problematica / Reto

« RETO 2 - Reto tecnolégico
Reconvertir una laminacién en una Smart Factory,
automatizando e informatizando toda Ila planta,
consiguiendo una industria avanzada tanto en

digitalizacion, fabricacion, asi como en intralogistica.

Incorporacion de tecnologia muy avanzada -
Implantacion de Gruas inteligentes, incorporacion de
sensores volumeétricos para identificacion de bobinas,
incorporacion de |A para la toma de decisiones,
suministro de carros automaticos, implantacion de
software MES de control de planta desplegando todos
los moddulos (almacén, intralogistica, produccion,
calidad, trazabilidad, mantenimiento) totalmente
integrado con el ERP.
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Descripcion de la Actuacion Realizada

1 -. Automatizacion del almacén exterior de bobinas.

Disefno, ingenieria propia de Arania e implantacion de un almacén totalmente automatico. Suministro
del software enntte que supervisa y comanda a la grua de bobinas de forma automatica. Decide
donde depositar el producto, almacenado este de forma piramidal a tres alturas, asi como decide que
producto hay que sacar para atender al mix de produccion.

En los tiempos muertos de grua, atendiendo a las previsiones de fabricacion, gestiona la liberacién de
bobinas pisadas, dejando estas en posiciones de salida rapida.
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Descripcion de la Actuacion Realizada

2 -. Automatizacion de carros de intralogistica.

Diseno, ingenieria propia de Arania e implantacion de un sistema de automatizacion de carros de
intralogistica que unen los trenes de laminacion con las cortadoras.

Suministro de software para la gestion de 10 carros que unen los distintos procesos con el almacén
automatico de Nave 3.

PROCESO DE DECAPADO

TREN DE LAMINACION
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Descripcion de la Actuacion Realizada

3 -. Automatizacion del almacén intermedio de rollos y coronas (Nave 3)

Suministro del software enntte que supervisa y comanda a 2 gruas para trabajar de forma automatica
en la misma Nave 3. Gestiona la integracion con 10 carros automaticos, incorpora sensores 3D LIDAR,
para localizar puntos de recogida y depdsito de bobinas y coronas (mucho mas pequenas).

Reconstruye espacio para evitar colisiones. Incorporara IA para decidir las prioridades de movimientos
de grua, evitando paradas productivas y eliminacion de interferencias entre gruas.
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Descripcion de la Actuacion Realizada

4 -. Empaquetadora automatica de producto terminado.

Con unidades de diversos proveedores e ingenieria mecanica de Arania, se han disenado unos
caminos de rodillos inteligentes y una linea de empaquetado automatica. Mediante la reconversion de
todo el sistema eléctrico y de control, incorporando nuevos PLC, programando los mismos y
suministro del software enntte, se supervisa la linea de empaquetado, gestionando el tracking de
producto en linea, pasando los parametros a los procesos para trabajar con lotes unitarios. Incluye la

automatizacion de las mesas de rodillos que unen las lineas de corte con la empaqguetadora.
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Descripcion de la Actuacion Realizada

5 -. Implantacion del software MES enntte. Control completo de la planta industrial.

Suministro del software MES enntte desplegando todos los modulos funcionales orientados a

conseguir la excelencia operacional. Potentes herramientas de analisis de datos y BI.
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Descripcion de la Actuacion Realizada

6 -. Integracion de todos los procesos de fabricacion con el software MES enntte.

El software MES enntte se integra con todos los procesos industriales del cliente.
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Descripcion de la Actuacion Realizada

7 -. Recogida de datos de proceso para analisis de Ingenieria y control de trazabilidad.
El software MES enntte recoge los parametros de fabricacion y los gestiona para realizar analitica
avanzada en Ingenieria de procesos y control de trazabilidad de producto.
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Descripcion de la Actuacion Realizada

8 -. Incorpora algoritmo de toma de decisiones automaticas.

Ademas de los algoritmos propios de enntte, en las gruas del almacén automatico se esta
desarrollando un maoédulo de inteligencia artificial para la gestion de la prioridad de movimientos y la
optimizacion de las trayectorias y reparto de tareas a cada grua.

© Reparto de materi?al
a pedidos abiertos:

Aprovechamiento de:
materiales:

© Gestién dé trafico ihtralogistico

f 5 5 5: | Integrécién automatica’ .
................... Controldemermas . &, ) .. o R
: ; ; © m§rmas ; : - Pedido/Fabricacion/Maquina
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Beneflcms Obtenldos

BENEFICIOS

00 Mejor autogestién de operarios.

.......... Mejorgesﬂondek)s
recha,zosyrecuperacmnes : ‘ ‘ ‘ :

GI Optlmlzacwn de automatlzacmn de

I Ia Ilnea de fabI’ICGCIon ......... : ......... .......
Control en tlempo real

de toda la planta : ﬂ
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Beneficios Obtenidos

v10-20% v10-20%
COSTES DE PRODUCCION 5 COSTES DE LOGISTICA
Mediante optimizacion de . Através de sistemas automatizados I A través de Lean Enginering y
: procesos : : de intralogistica en planta f de un mayor control de stocks

................................................................ v10-20%8
....................... COSTESDECALIDAD  ~  COSTESDEMANTENIMIENTO =
Por. medio de herramientas de : Mediante el inventario de repuestos
control de procesos y datos en y la priorizacién dinamica

tiempo real

.. Fuente: Instituto Fraunhofer para la Ingenieria de produccion y automatizacién (IPA): Roland Berger =0T




EVOLUCION DEL PROYECTO

Evolucién del Proyecto

* Incorporar algoritmo de inteligencia artificial en los procesos para que :

e |Latoma de decisiones sea mas automatizada.

*  Mejoremos la prediccion de fallos de calidad, asi como prediccion de paradas productivas.

« Podamos optimizar la gestion de stocks y reducir el lead time de fabricacion
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Eskerrik Asko
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industrial GrUPO arania

An QYE@SQ company

Nombre: IAaki Roman Nombre: Ifiaki Lopategui
IDS Ingenieria de Informatica Industrial, SA  ARANIA, SA.

Teléfono: 696908130 Teléfono: 649475688

Correo electronico: Correo electrénico:
iroman@ids-industrial.com ilopategui@araniasa.com
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