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CELSA GROUP™

ORIGEN

Nuestra historiac comienza en
1967 con el primer tren de
laminacion.

Una década mds tarde, se
inaugura nuestro primer horno
eléctrico de fusion.

En los anos 90, lideramos la
reconversion y concentracion
del sector siderirgico en
Espana, convirtiéndonos en el
lider de productos largos en
Espana.

INTERNACIONALIZACION

La expansion internacional
comenzd en 2003 a partir de
la adquisicion de productoras
de redondo y acerias en
Reino Unido y Polonia.

La expansion continud con la
adquisicion de plantas en los
Paises Nordicos en 2006 y otra
en Francia en el 2007.

CELSA GROUP™ Strictly Private & Confidential

ACTUALIDAD

Celsa Group es el primer
productor privado de
productos largos en Europa y
el mas diversificado.

Celsa Group es el primer
productor siderdrgico mas
integrado verticalmente del
mundo.
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CORRUGADO
(Rebar)

Utilizado en
combinacién con el
hormigdn para crear

hormigdn armado
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Utilizado en la
Construccion

PERFILES
(Sections)

Perfiles metdlicos
l[aminados con
secciones transversales

Utilizado en estructuras

metdlicas, fabricacion

de gruas, soportes de
barandillos...

PLETINAS
(Merchant bars)

Barras macizas de
acero con distintas
secciones

Aplicaciones en
diversos sectores:
construccion,
carpinteria, naval,
agricultura...
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ALAMBRON
(Wire Roq)

Redondo liso que sirve
de materia prima a
calibradores, mallistas y
trefileros

Aplicaciones:
automocion, grapas
industriales, clavos,
cimientos...
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Somos el grupo siderirgico privado europeo mas
diversificado de productos largos

Ranking por produccion 1° 20 3°
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CELSA GROUP™ g5 €l
segundo mayor fabricante
privado de productos largos
en Europaq, el mas
diversificado y el mas
integrado verticalmente
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Millones EUROS  Miles Toneladas Empleados*

Infegracion
vertical

21%

© 2011 (© 532
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*Empleados propios + subcontratas
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Digitalization is a Global Strategy Initiative
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Objetivos Estratégicos de estos Objetivos Estrategicos, Proyectos IT en 2017
definidos para 2017 tienen relacion con la para desarrollar estos
en el total de Digitalizacion de la Supply objetivos, entre los que
Unidades de Chain, Eficiencia en se encuentran las
Negocio del Grupo Operaciones y mejora de iniciativas del

CELSA servicio a cliente programa Ingenium



What CELSA Group is doing? CELSA

GROUP

Digitalization & Industry 4.0

Customer Portal

Webshops

ATP — Available to Promise

S&OP — Sales&Operation Planning

. PowerPricing
Data-Driven Steel 4.0 Smart Steel (Ingenium)
Meltshop EAF Energy consumption redux OGUN®

Meltshop CC Reduce Rhombus effect
DeflectionLess at BCN Rolling Mill
Zero-Cobble at GSW Rolling Mill

6-Sigma : Defect root cause analysis on billets
Material traceability by geolocation
eCheck at Shop Floor

Instascrap & Classification

i-Scrap (Ingenium)

Green Heat (Ingenium)

Raw material price forecasting

Collaboration Suites: 0365
Enterprise Social Network

elearning
MES Systems PaperlLess Office
MPS & Production Planning Celsa Brain (Ingenium)
SAP ARIBA B2B Platform Enterprise Digital Identity

*  Supply Chain is present in both dreas: Customer & Operations
. Tech in Use : Cloud, laaS, Saas, loT Platform, Analytics and Al/ML, Mobility / Geolocation, API, Sensors, WebApp’s
*  Exploration: Drones, Augmented Reality, 3D Printing

Building a better future, TOGETHER




DATA DRIVEN STEEL 4.0



What’s Data-Driven Steel 4.0 Initiative? / 5{? CELsA

¢En qué consiste el programa “Data-Driven Steel 4.0”?

POWER-EAF en Aceria Celsa Barcelona, con el objetivo de modelar y monitorizar
en continuo la desviacién en el consumo energético del proceso de fundicidn de
chatarra e identificar sus causas principales.

MINOROMBO en Aceria GSW Santander, con el objetivo de caracterizar la
formacion de rombo, identificacidon de causas, predecir su evoluciéon y generar
recomendaciones automaticamente para su correccion.

ZERO-COBBLE en Tren de Laminacidon de GSW Santander, con el objetivo de
caracterizar y detectar situaciones de riesgo de paradas de emergencia por
formacidon de madejas y mal devanados, entre otros.

DEFLECTIONLESS en Tren de Laminacion de Celsa Barcelona, con el objetivo de
caracterizar y monitorizar en continuo las afectaciones que provocan la aparicion
de flecha en los perfiles laminados.

Building a better future, TOGETHER
-/ /]



What’s Data-Driven Steel 4.0 Initiative? /// 5{? CELsA

¢En qué consiste el programa “Data-Driven Steel 4.0”?
Soluciones de optimizacion de procesos y calidad de producto
- Punto de partida:

- Una parte del proceso complejo no 100% “controlado”
- Muchos datos de proceso en subsistemas dispersos

- Los ingredientes del programa/proyectos:
- Ingenieria del proceso (conocimiento interno)
- Plataforma tecnoldgica lloT (apoyo externo : NEXIONA/ MIIMETIQ)
- Matemadtica e Inteligencia Artificial (apoyo externo : IThinkUPC/ MCIA - UPC)
- Integracion en Sistemas de Informacion corporativa (interno: CELSA IT)

- Los resultados:
- Homogeneizacion y calidad de datos.
- Caracterizacion matematica del proceso.
- Visualizacion fusionada de multitud de variables (250 en el caso del POWER-
EAF) y comprensién relacidon causa-efecto.
- Toma de decisiones fundamentadas y agiles.
- Optimizacién de procesos en costes y calidad = Competitividad.

Building a better future, TOGETHER
-/ /]



POWER-EAF

CELSA
Barcelona
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Despliegue de proyectos de monitorizacién inteligente en lloT
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Explicacién Proyecto POWER-EAF (I) //////////// cgkg@;‘

CEL{'}.iA Data-Driven Steel 4.0

Despliegue de proyectos de monitorizacién inteligente en lloT

POWER - EAF

Objetivo: Optimizar el consumo eléctrico del horno de fusion de chatarra

“Monitorizar la operativa del proceso de fusion del horno eléctrico y poder visualizar
como los diferentes modos de operar el horno de fusidn afectan al consumo eléctrico”

Motivo de la eleccion:

Consumo promedio por colada 380 kWh/tm = 38 M€/aiio
Un ahorro en el consumo de -10 kWh/tm (2,6%) = 1 M€

“Existen en nuestro proceso mas de 250 variables que pueden influir, en mayor o
menor medida, en el consumo de horno. Necesitamos herramientas mas potentes a las
utilizadas hasta el momento, para conocer mejor la afectacion en el consumo de los
diferentes modos de operar el horno”

Building a better future, TOGETHER
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Punto de partida Road Map — Power EAF

Auditoria de Datos
‘/\ Datos

Conocimiento Experto

Registros

Etiquetas Consumo

NVINETIC

Seleccion de las variables clave

Célculo de indicadores (Valores medios)
Modelado de la operativa “normal”
Permite etiquetar coladas con operativas

oT CONVPOSER Fusion de Informacion anémalas
Base de datos 6x Sefiales ’ 1x Observacion Modelo de Normalidad
consolidada

) e Unificacion de fuentes de datos
@Ingemems de proceso e Filtrado de registros anémalos

Analistas de datos Segmentacion segun consumo

popijpw.iop spyanbiiz

Caracterizacion de la
operacion por agrupaciones

g0%delas 109 de las
muestras muestras

Modos de operacion

Influencia del consumo

Zonas de operacion que
B = e causan consumo elevado

e Relaciona casillas con el consumo maximo
del horno para las 10 agrupaciones.
e |dentificar causas de desviacion de

consumo
ol
o Muestras con consumo elevado e  Agrupacion de variables en secciones (10)
e Definimos diferentes modos de trabajo (cada color
Po—— de la rejilla).

e Para cada casilla, conocemos la combinacion de
variables que la forman.

e Representacion simplificada de los modos de
funcionamiento de la seccion.

e Repetimos para las 10 agrupaciones de la planta

Monitorizacion inteligente multivariable.

Aplicacion desarrollada en plataforma IloT -MIIMETIQ.
Permite andlisis de coladas del horno.

Influencia de cada agrupacion en el consumo del horno.




Explicacion Proyecto POWER-EAF (1) I

GROUP

4 .- Caracterizacion de la operacion por agrupaciones

* C(Clasificacion de variables en agrupaciones

T Z * Modelo de rejilla: representacion
p . Q simplificada de los modos de
eslEnelelaldHnlca D funcionamiento de cada agrupacion. Cada
/ grup
3.- Refrigeracion de paneles / 12 celda una combinacidn de variables, cada
4.- Aspiracion de humos / 32 color un modo de funcionamiento.
5.- Pardmetros eléctricos / 54 * Para cada casilla se dispone de todos los
/ valores de las variables de esa agrupacion.
10.- . / * Asociamos un nivel de consumo a cada
Total variables / 259 punto de funcionamiento.
* Hacemos los mismo para el resto de
agrupaciones.
Rejilla de operacion Influencia variables Muestras con consumo elevado  Zonas de operacion que

causan consumo elevado
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Influencia modos operacion

Building a better future, TOGETHER
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GROUP

Punto de partida Road Map — Power EAF

Auditoria de Datos
‘/\ Datos

Conocimiento Experto

Registros

Etiquetas Consumo

NVINETIC

Seleccion de las variables clave

Célculo de indicadores (Valores medios)
Modelado de la operativa “normal”
Permite etiquetar coladas con operativas

oT CONVPOSER Fusion de Informacion anémalas
Base de datos 6x Sefiales ’ 1x Observacion Modelo de Normalidad
consolidada

) e Unificacion de fuentes de datos
@Ingemems de proceso e Filtrado de registros anémalos

Analistas de datos Segmentacion segun consumo

popijpw.iop spyanbiiz

Caracterizacion de la
operacion por agrupaciones

g0%delas 109 de las
muestras muestras

Modos de operacion

Influencia del consumo

Zonas de operacion que
B = e causan consumo elevado

e Relaciona casillas con el consumo maximo
del horno para las 10 agrupaciones.
e |dentificar causas de desviacion de

consumo
ol
o Muestras con consumo elevado e  Agrupacion de variables en secciones (10)
e Definimos diferentes modos de trabajo (cada color
Po—— de la rejilla).

e Para cada casilla, conocemos la combinacion de
variables que la forman.

e Representacion simplificada de los modos de
funcionamiento de la seccion.

e Repetimos para las 10 agrupaciones de la planta

Monitorizacion inteligente multivariable.

Aplicacion desarrollada en plataforma IloT -MIIMETIQ.
Permite andlisis de coladas del horno.

Influencia de cada agrupacion en el consumo del horno.
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CEL{'}.iA Data-Driven Steel 4.0

Despliegue de proyectos de monitorizacién inteligente en lloT

Composicion Consumo Refrigeracion: Aspiracion Parametros
de la chatarra quimico paneles y duchas de humos eléctricos

Ejemplo:
Consumo excesivo
durante la fusion
delaCestaly?2
por culpa de la
combinacion de
chatarra.

Cesta 1

Zona andmala

Cesta 2

Probabilidad de consumo eléctrico excesivo:
0% 50% 100%

Building a better future, TOGETHER
-/ /]



Explicacion Proyecto POWER-EAF (IV) CELSA”
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CEL{'}.iA Data-Driven Steel 4.0

Despliegue de proyectos de monitorizacién inteligente en lloT

Composicion Power On Consumo | Tap totap Consumo Temp. Kg. Oxigeno
de la chatarra Eléctrico Quimico Vuelco Chatarra Vuelco
Colada 37 43 15.322 1625 163.500 985
209279
12+ 29
62.000 ﬂ 140.000
Dada una colada,
proporciona la Cestal 31.000 . 70.000

visualizacién de
sus parametros
por subseccidn y
cesta.

chL: 30.000 Kg ChC: 128. OOOKg

Cesta 2 Alambre Bote

ChA: 0 Kg ChB: 4.500 Kg

Building a better future, TOGETHER
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CEL{'}.iA Data-Driven Steel 4.0

Despliegue de proyectos de monitorizacién inteligente en lloT

Préximos pasos.

* Monitorizacion on-line.

 “Probar” (off-line) con diferentes valores de variables y predecir cual sera el consumo
(ayudar a la toma de decisiones)

65 CE%L# POWER-EAF - Monitorizacion del consumo del horno en tiempo real

colece . _ Kg. Chaterre e

Composicién Consumo Refrigeracién: Aspiraciéon Parametros
de la chatarra quimico panelesy duchas de humos eléctricos

Ejemplo:
El operador del horno Cesta 1
pueda ver en tiempo real

(on line) si la colada que

acaba de fabricar, si ha
sido buena en consumo y
por qué

Zona anémala Zona anémala

Cesta 2

Probabilidad de consumo eléctrico excesivo:
0% 50% 100%

Building a better future, TOGETHER
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