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Sistemas de clasificacién automatizados

IMPORTANCIA DE LOS DATOS

EN LA TOMA DE DECISIONES

cQué tipo de datos generan estos sistemas y como pueden las empresas utilizarlos
para mejorar la toma de decisiones y la eficiencia operativa?

Silveria Fuentes (JHernando):
‘Desde un punto de vista
operativo, es dificil mejorar
aquello que no se puede me-
dir. Precisamente una de las
grandes ventajas de la auto-
matizacién es la capacidad
de generar datos objetivos
sobre el comportamiento re-
al de los procesosy, a partir
de ahf, tomar decisiones que
permitan optimizar el rendi-
miento global de la operativa.
Al automatizar el proceso de
clasificacién se pueden obte-
ner datos de practicamente
cualquier variable relevante,
pero de una manera estandar,
suelen ser especialmente re-
levantes indicadores como el
throughput real, la ocupacién
de lineas, la saturacién de sa-
lidas, los rechazos, los erro-
resde lectura o clasificacion
y hasta patrones de compor-
tamiento en picos de deman-
da. Esto permite dimensio-
narrecursos, ajustar turnos
de trabajo, detectar posibles
cuellos de botella, reorgani-
zar rutas o anticipar acciones
de mantenimiento. A esto se
suman datos que no solo ayu-
dan a optimizar la operativa,
sino que también aportan va-
lor econémico directo al ne-
gocio, como es el caso de la
tipologia de bultos, el peso o
las dimensiones”.

Ramén Larifio (Kérber Su-
pply Chain): “Estos sistemas
generan una enorme cantidad
de informacién en tiempo re-
al. Hablamos de datos sobre
el estado de cada paquete, el
rendimiento de la instalacion,
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Una de las grandes ventajas de la
automatizacién es la capacidad de generar
datos objetivos sobre el comportamiento
real de los procesosyy, a partir de ahi,
tomar decisiones que permitan optimizar
el rendimiento global de la operativa”

Silveria Fuentes, STRATEGIC KEY ACCOUNT MANAGER JHERNANDO

los flujos de clasificacién, la
utilizacién de los equipos o la
salud de los activos. La clave
no estd solo en disponer de
esos datos, sino en convertir-
los en decisiones operativas
y estratégicas Utiles. Desde
nuestra experiencia, las com-
pafifas estdn aprovechando
estainformacion en tres gran-
des dmbitos: mantenimiento
predictivo: la monitorizacién
continua permite detectar

desviaciones o sefiales tem-
pranas de desgaste antes de
que se conviertan en una pa-
rada no planificada; optimi-
zacion operativa: la visibili-
dad en tiempo real ayuda a
identificar cuellos de botella,
ajustar recursos y reaccionar
con rapidez ante incidencias
o picos de actividad; y planifi-
cacion estratégica: el analisis
agregado de datos permite
dimensionar mejor la capaci-
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dad futura, decidir inversio-
nes con mas criterio y definir
evoluciones de la instalacion
con menos riesgo. Solucio-
nes como Parcel Data Hub o
Hub Booster permiten pre-
cisamente eso: romper si-
los, unificar la informacion

y convertir los datos en una
base sélida para mejorar la
eficiencia, reducir costes y ga-
nar resiliencia en toda la red
logistica’. m
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Un enfoque concreto en el caso de
Silveria Fuentes (JHernando), no
hay dos operativas iguales: “Adaptar
nuestras soluciones al entorno no es
una respuesta coyuntural motivada
por las nuevas exigencias del merca-
do, forma parte del ADN de JHernan-
do desde hace ya 60 afios. Siempre
hemos trabajado desde una premisa
muy clara: no hay dos operativas igua-
les. En el contexto actual marcado por
pedidos fragmentados, mayor varie-
dad de formatos, logistica inversay
exigencias de entrega cada vez mayo-
res, ese enfoque es mas relevante que
nunca. Tampoco queremos reinventar
la rueda en cada proyecto. El equili-
brio estd en adaptar a cada necesidad
madulos y tecnologias contrastadas,
propiasy de partners especializados,
para configurar la solucién que me-
jor encaje con cada flujo operativo:
pop-up, tilt tray, cross-belt sortersy,
en definitiva, soluciones adaptadas

al volumen, la diversidad de producto
o las limitaciones de espacio de cada
cliente. Elverdaderovalorestdenla
ingenieria de integracién: seleccionar,
adaptar eimplementar la tecnologia
adecuada para que responda al nego-
cioreal del cliente”.

TIEMPO DE IMPLANTACION
Uno de los retos histéricos ha sido el
tiempo de implantacién. sSe estédn
acortando los plazos? ;Cémo se esta
abordando este aspecto?

“Si, los plazos se estdn acortando,
en parte porque tanto fabricantes
como integradores hemos adaptado
nuestra forma de trabajar a un en-
torno global mucho masincierto. La
situacién geopolitica de los dltimos
afios ha obligado al sector a planifi-
car con mayor anticipacién, prever
posibles disrupciones en la cadena
de suministro y gestionar mejor los
riesgos de cada proyecto. Enel caso
de JHernando, ademds, contar con
fabricacién propia en Espafia nos
da una ventaja adicional, ya que nos
permite preensamblar equiposy
avanzar trabajando en paralelo a la
ejecucion civil, reduciendo depen-
dencia de plazos externosy acor-
tando el tiempo global de ejecucion

del proyecto. Pero es importante
—
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Carga y descarga automatica de camiones

Imagina que la recepcion y el envio de mercancias se realizaran
practicamente solos, liberando a tu personal para que se centre en
tareas de mayor valor afadido. La transpaleta eléctrica automatica AXL iGo
facilita enormemente la carga y descarga de camiones, permitiendo la carga y
descarga automaética de hasta 30 palets en aproximadamente 35 minutos.
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EVOLUCION DE LA INVERSION

EN AUTOMATIZACION

¢Como estd evolucionando la forma en la que las empresas abordan la inversién
en automatizacion? ;.Se demandan modelos mas flexibles?

Silveria Fuentes (JHernan-
do): “La formaen la que las
empresas abordan la inversién
en automatizacién ha evo-
lucionado hacia un enfoque
mucho mas estratégico. Ve-
mos en nuestros clientes una
mayor exigencia a la hora de
justificar cada proyecto, bus-
cando entender claramente el
retorno esperado, minimizar

Hace unos afnos muchas decisiones se
planteaban como grandes proyectos
cerrados, con horizontes largos y poca
capacidad de adaptaciéon. Hoy las
empresas buscan modelos mucho mas
flexibles, precisamente porque operan
en un entorno mas incierto, con cambios
radpidos en la demanda, presién sobre

riesgos y mantener flexibilidad
ante posibles cambios en el
mercado que impacten en su
operativa. En este contexto,
cobran cada vez mds impor-
tancia soluciones modulares
y escalables, que permitan au-
tomatizar por fases, validar el
rendimiento y crecer de forma
progresiva segtin evolucio-
nen las necesidades del nego-

cio, en lugar de comprometer
grandes inversiones iniciales
basadas en previsiones a lar-
go plazo. Ese es precisamente
el enfoque de JHernando: di-
sefiar soluciones adaptadas a
cada operacién, con la flexibili-
dad necesaria para responder
a las necesidades actuales sin
limitar la capacidad de evolu-
cién futura”

costes y una necesidad constante de ganar eficiencia”

Ramén Larifio, DIRECTOR COMERCIAL KORBER SUPPLY CHAIN

Korber Supply Chain
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Ramén Larifio (Kérber Su-
pply Chain): “Si, sin duda. La
forma de invertir en automati-
zacién estd cambiando. Hace
unos afios muchas decisiones
se planteaban como grandes
proyectos cerrados, con hori-
zontes largos y poca capacidad
de adaptacién. Hoy las empre-
sas buscan modelos mucho
mas flexibles, precisamente
porque operan en un entorno
mas incierto, con cambios ra-
pidos en lademanda, presion
sobre costesy una necesidad
constante de ganar eficiencia.
Lo que vemos en el mercado es
una preferencia creciente por
enfoques escalables, modula-
resy muy apoyados en softwa-
re: escalabilidad incremental:
las compafiias prefieren avan-
zar por fases, ampliando capa-
cidad a medida que el negocio
lo necesita y reduciendo asf el
riesgo financiero; odernizacién
de instalaciones existentes: en
muchos casos, la prioridad no
es construir desde cero, sino
sacar mas rendimiento a cen-
tros ya operativos mediante
mejoras selectivasy de rdpida
integracién; y mejoras defini-
das por software: cada vezes
mds importante poder evolu-
cionarla operacién a través de
analitica, control y optimiza-
cién sin depender exclusiva-
mente de cambios fisicos en la
infraestructura. En definitiva,
se demandan modelos dein-
versién menos rigidos y mas
alineados con la realidad ope-
rativa del cliente: soluciones
que permitan crecer, adaptar-
sey capturar valor de forma
progresiva”.m

destacar que en proyectos de auto-
matizacién el reto no es Unicamen-
te hacer las cosas mas rapido, sino
hacerlo minimizando el impacto
sobre la operativa del cliente, es-
pecialmente cuando hablamos de
ampliaciones o integraciones sobre
instalaciones ya existentes. Ahfes
donde una buena planificacién, so-
luciones modularesy una ingenieria
bien coordinada marcan realmente
la diferencia’, indica Silveria Fuen-
tes (JHernando).

Se estdn imponiendo enfoques mu-
cho mas estandarizados, modulares
y apoyados en simulacién avanzada
segn Ramén Larifio (Kérber Su-
pply Chain): “Si, claramente esta-
mos viendo una evolucién en ese sen-
tido. Tradicionalmente, los proyectos
de automatizacién de gran tamafio
estaban asociados a plazos largos,
altos niveles de complejidad y, en al-
gunos casos, a unimpacto importan-
te sobre la operativa existente. Hoy
el mercado exige otra cosa: rapidez
de implantacién, mayor previsibili-
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dady menos interrupciones. Para
consegtirlo, se estan imponiendo en-
foques mucho mas estandarizados,
modulares y apoyados en simulacién
avanzada desde las fases iniciales del
proyecto: gemelos digitales y simu-
lacién: permiten validar escenarios,
ajustar el software de control y anti-
cipar incidencias antes de la puesta
en marcha fisica; hardware modular
y software estandarizado: facilitan
despliegues més rapidos, reducen la
ingenierfaa mediday simplifican la
integracion en planta; y adaptacion
ainstalaciones existentes: muchas
empresas estdn ampliando o moder-
nizando centros ya operativos, por
lo que resulta clave poder incorpo-
rar nuevas capacidades paso a paso
y con el menor impacto posible en la
actividad diaria.En resumen, la com-
binacién de simulacién, estandariza-
ciény modularidad nos estd permi-
tiendo transformar proyectos antes
largos y complejos en implantacio-
nes mucho mas égiles, controladasy
predecibles’.m




