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Tim Holt Miembro del comité ejecutivo de Siemens Energy y director del negocio de tecnologia de redes y recursos humanos

“Muchas companias de redes eléctricas
no han invertido lo necesario en anos”

CE RAWeek Obsolescencia:
by 58P Giobal “Alrededor
del 50% de los
Rubén Esteller transformadores
ENVIADO ESPECIAL A HOUSTON (EEUU). tienen més de
Tim Holt, miembro del Comité eje- 40 anos”

cutivo de Siemens Energy, dirige el
area de empleo —gestiona a mas de
100.000 personas—y es responsa-

Eficiencia de la red:

ble de negocios. fie Tecnongias de “Sino hay

Red y de la region de América del 5

Norte y América Latina. Holt es un O _]ethOS para
experto en CERAWeek by S&P Glo- mnovar, el sector
bal, una reunioén en la que lleva par- o

ticipando més de 20 afios y donde cmpuj a a unq 2%
ha recibido a elEconomista.es. mayor 1mversion
Siemens Energy ha advertido de que . .

el cuello de botella de la transicion Diversidad: “La
energética no esta tanto en la gene- industria necesita
racion como en las redes. ;Por qué

se ha llegado a esta situacion? una ma}’?r .,
Porque durante afios hemos habla- estandarizacion
do casi siempre de generacion y muy :

poco deredes. Y, al final, la electri- pata I'EdllClI'

cidad hay que llevarla del punto A costes

al punto B. Se puede generar ener-
gia limpia, gas o cualquier otra fuen-
te, pero si no eres capaz de trans-
portarla hasta el centro de consu-
mo, el sistema no funciona.

Hay varios factores detras de esta
situacion. El primero es la expansion
del sistema: hay que conectar més
eélica marina, mas edlica terrestre,
mas solar, como ocurre en Espafa.
El segundo es que la generacion re-
novable no siempre estad donde esta
la demanda. En Alemania, por ejem-
plo, gran parte de la generacion es-
ta en el norte yla demanda en el sur.
En Reino Unido ocurre algo pareci-
do con Escocia y Londres. Y en Es-
pana también hay que mover la elec-
tricidad desde donde se produce has-
ta los grandes centros de carga.

Y hay un tercer elemento del que
se habla poco: muchas companias
de red no han invertido suficiente-
mente durante afios. Yo suelo pre-
guntar a nuestros clientes cuél es la
edad media de su flota de transfor-
madores y qué porcentaje supera
los 40 anos. En la mayoria de los
casos, alrededor del 50% de los
transformadores de sus subestacio-
nes tiene més de 40 anos. Es cier-
to que un transformador puede se-
guir funcionando y es un equipo fia-
ble, pero llega un momento en el
que necesitas una modernizacion
masiva. Si juntas todo eso, entien-
des por qué la red representa hoy
una oportunidad tan enorme.

Mas alla de construir nuevas infraes-
tructuras, usted insiste también en

la necesidad de usar mejor la red
existente. ;A qué se refiere exacta-
mente?

Me gusta compararlo con una au-
topista de tres carriles. Si el trafi-
co aumenta, tienes dos maneras
de gestionar esa situacion. Una es
construir un carril mas. La otra es
aprovechar mejor los carriles que
ya tienes, con una mejor gestion
del tréfico, reduciendo distancias,
aumentando la fluidez y optimi-
zando el uso de la infraestructura
existente.

Con la red sucede lo mismo. Por
supuesto que estamos ampliando
mucho, pero también estamos des-
perdiciando capacidad. Hay mu-
chas ocasiones en las que hay que
desconectar aerogeneradores por-
que no se puede llevar la electrici-
dad hasta donde est4 la demanda.
Ahi entra todo lo que llamamos red
digital: software que ayuda a regu-
lar la red casi como si fuera un co-

che autébnomo, para poder hacer
pasar mas electrones por las lineas.

Todo se disefia con margenes de
seguridad, pero si entiendes mejor
coémo funciona cada componente
gracias a sensores, y colocas enci-
ma un gemelo digital que simula el
comportamiento de todo el siste-
ma, puedes operar de forma mas
eficiente sin perder seguridad. Es
como decir que en esa autopista
puedes meter cien coches mas sin
construir un carril adicional. Ahi
esta probablemente uno de los ma-
yores beneficios, porque no nece-
sitas nuevas lineas ni nuevas subes-
taciones, sino que aprovechas mu-
cho mejor lo que ya tienes. Y creo
que esa es una tendencia que aho-
ra las utilities y los operadores de
transporte estdn empezando a asu-
mir con mas claridad.

¢Quién es responsable de esta si-
tuacion? ;Las eléctricas o los regu-

EE

ladores por la falta de incentivos?
Al final, mucho depende de como
el regulador remunera a los opera-
dores de red. Si no hay incentivos
para innovar y, en cambio, si los hay
para hacer mas CapEx porque ob-
tienes una rentabilidad garantiza-
da sobre esas inversiones, entonces
lo logico es que el sistema empuje
hacia mas CapEx.

Pero también creo que el propio
factor de asequibilidad esta empezan-
do a cambiar eso. Si miras, por ejem-
plo, a TenneT en Alemania, acaba de
anunciar otros 35.000 millones de in-
version para los proximos afios. Es
una cifra enorme. Hace pocos afios
su base de activos estaba en torno a
8.000 0 10.000 millones, y ahora es-
tas hablando de gastar 35.000 millo-
nes adicionales. Llega un punto en el
que el incentivo cambia, simplemen-
te porque ya no es facil conseguir to-
do ese dinero para hacer todolo que
el regulador quiere que se haga.

¢Cual diria que es hoy el mayor obs-
taculo para acelerar el desarrollo de
redes: los permisos, la regulacion,
la financiacién?

Todos ellos. Pero si tuviera que es-
tructurarlo, diria que la primera
gran cuestion es como abaratar to-
do este esfuerzo, y la manera de aba-
ratarlo es hacerlo mas rapido.

Hoy un gran proyecto puede tar-
dar diez afios: siete afios de permi-
sos y tramitacion, y quiza tres afios
de construccién. Es decir, dedicas
diez afos a algo que, si no existiera
ese cuello de botella administrati-
vo, podrias hacer en tres. No estoy
diciendo que no deba haber permi-
so0s, sino que hay que acelerar los
procedimientos. En Alemania, con
el anterior Gobierno, se hizo para
el despliegue offshore. Se estable-
¢i6 un plazo de 90 dias para presen-
tar objeciones. No es que no se es-
cuchara a la gente, pero habia un
plazo concreto y luego se decidia ra-
pido. Eso fue extraordinariamente
positivo, porque daba certidumbre
sobre el tiempo que iba a necesitar
un proyecto para salir adelante o
no. Y esa certidumbre ayuda tam-
bién a reducir costes.

El segundo gran punto es la es-
tandarizacion. En Europa tienes
unos 40 operadores de transporte
y muchisimos operadores de distri-
bucién. Cada uno tiene estandares
distintos. La industria pone muchi-
simo énfasis en la fiabilidad, y eso
lleva muchas veces a soluciones de
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ingenieria muy personalizadas. Pe-
ro hay margen para simplificar. Re-
cuerdo el caso de una licitacion de
transformadores en la que la espe-
cificacion inicial incluia mas de 50
tipos distintos. Nuestros ingenie-
ros trabajaron con el cliente y al fi-
nal se concluy6 que bastaban tres
tipos. No eran perfectos para cada
caso concreto, pero si validos para
una gama mas amplia de necesida-
des. Eso reduce plazos, reduce cos-
tes y alivia la cadena de suministro.
Asi que si: estandarizacion, modu-
larizacion y un enfoque mas homo-
géneo ayudarian muchisimo.

¢Como esta reaccionando Siemens
Energy ante este aumento tan inten-
so de la demanda?

Si miras nuestro negocio de red,
cuando empezamos en 2021 tenia-
mos unos 7.000 millones de car-
tera, y ahora estamos en torno a
21.000 millones. Triplicar una car-
tera en tan poco tiempo no es al-
go habitual en la industria. Y los
ingresos han venido creciendo ca-
da ano por encima del 20% o el
25%.

Ademés, no hablamos de soft-
ware, donde pasar de tres a diez li-
cencias es relativamente sencillo.
Aqui hablamos de fabricacion com-
pleja. Para responder a esta de-
manda, lo primero que hicimos fue
crear un grupo especifico que ana-
lizara estratégicamente qué capa-
cidades y qué perfiles necesitaba-

o

mos en cada lugar, tanto de mano
de obra como de capacidad pro-
ductiva. Y era interesante porque
el cuello de botella iba cambiando
constantemente. Primero veiamos
que faltaban ingenieros de control
y proteccion. Entonces lanzaba-
mos una gran ola de contratacion.
Después el problema estaba en
transformadores. Luego en fabri-
cacion. Ibas resolviendo uno y apa-
recia el siguiente.

El aio pasado contratamos 2.500
personas nuevas, entre ingenieros
y trabajadores de fabrica, y creo que
aproximadamente la mitad en Eu-
ropa. El ano anterior hicimos algo
parecido. Y la demanda sigue ahi.
La cuestion ya no es solo contratar,
sino formar bien a esa gente. Cuan-
do incorporas a muchos jovenes in-
genieros o gestores de proyecto, ne-
cesitas transmitir cultura de empre-
sa, seguridad, experiencia y cono-
cimiento practico. También ahi
hemos tenido que hacer un esfuer-
7o muy importante.

¢Y en el plano industrial? ; Como es-
tan ampliando la capacidad produc-
tiva?

Hemos seguido un enfoque en tres
pasos. El primero ha sido utilizar
mejor lo que ya teniamos. Conta-
mos con 43 fabricas, y no todas es-
taban operando a tres turnos a ple-
na carga. Asi que el primer paso fue
incorporar mas gente y pasar a tres
turnos alli donde tenia sentido.

El segundo paso fue detectar cue-
llos de botella dentro de las propias
plantas. Una vez operas a tres tur-
nos, ves que no todas las partes de
la fabrica estan igualmente carga-
das. A veces el problema era el cen-
tro de ensayos, asi que afadiamos
una segunda bancada de pruebas.
Después el cuello de botella estaba
en los hornos. Fuimos eliminando
esas restricciones internas.

Y el tercer paso ha sido expan-
dir capacidad de verdad. El ano
pasado invertimos mas de 1.000
millones. Hemos anunciado am-
pliaciones importantes en Esta-
dos Unidos, pero también estamos
duplicando capacidad en Alema-
nia, en Ndiremberg, en Austria, en
Croacia, en India, ademas de cre-
cer en Brasil y México. Si hoy vi-
sitas una fabrica, veras mucha
construccion y bastante caos, por-
que estamos ampliando por todas
partes. Hace poco estuve en Mé-
xico y literalmente habian abier-
to la parte trasera de la planta pa-
ra agrandarla. Parecia una cirugia
a corazon abierto.

Ha mencionado también la automa-
tizacion. ;Como estan incorporan-
do robética e inteligencia artificial
en la fabricacion, especialmente
cuando China esta invirtiendo con
tanta intensidad?

Nuestro grado de automatizaciéon
todavia es relativamente bajo. Y eso
tiene una explicacion: trabajamos

Automatizacion:
“Estamos
haciendo pruebas
con robots
humanoides

en la produccion”

Crecimiento:
“Ampliamos
plantas en EEUU,
Alemania, Austria,
Croacia, India,
Brasil y México”

Seguros:

“La logistica ha
cancelado los
seguros y no hay
cobertura en las
rutas maritimas”

con muchisimas variantes de pro-
ducto y con tolerancias muy peque-
fias, asi que sigue habiendo mucho
trabajo manual. Pero ya estamos
avanzando.

En China, por ejemplo, hemos em-
pezado a utilizar ensamblaje robo-
tico incluso para piezas pequenas,

como algunos componentes de los
conmutadores. También estamos
aplicando inteligencia artificial en
procesos concretos. Uno de los cue-
llos de botella que mencionaba an-
tes era el horno de secado. Cuando
fabricas el nicleo de un transfor-
mador, hay humedad en los deva-
nados y en el papel aislante, y tie-
nes que eliminarla para asegurar la
conductividad. Tradicionalmente,
el tiempo de secado se definia so-
bre todo a partir de la experiencia
de ingenieria acumulada durante
muchos afos.

Con un socio externo analizamos
todos los datos del proceso y desa-
rrollamos un algoritmo que nos per-
miti6 reducir varias horas ese tiem-
po de secado. Eso significa mas ca-
pacidad de produccion. También
estamos haciendo pruebas con ro-
bots humanoides y con sistemas au-
tomaticos de suministro interno de
materiales. En nuestra fabrica de
China, por ejemplo, ya no es una
persona quien te lleva el material al
puesto de trabajo: un sistema au-
tomatico recoge la pieza del alma-
cén, la coloca en un contenedor, la
lleva hasta la estacion de montaje
y luego vuelve a reponer.

Y estamos avanzando también
en tareas fisicamente muy exigen-
tes, como el apilado de chapas del
nucleo, que es un trabajo duro y
ademas peligroso porque las pie-
zas son afiladas. Hace tres afos to-
do el mundo me decia que eso no
se podia automatizar porque hacia
falta tacto. Ahora estamos implan-
tando una mesa de apilado auto-
matica con robotica e IA. AGn no
hemos llegado al punto final, pero
la ventaja de estar ampliando y
construyendo nuevas capacidades
es que puedes introducir tecnolo-
gias de fabricacion que antes no te-
nias en plantas existentes.

¢Estan notando ya algiin impacto por
la crisis de Iran en su negocio?
Todavia es pronto para medir ple-
namente el impacto, pero por su-
puesto hay efectos. Hay disrupcio-
nes en varios frentes. Uno de ellos
es el suministro, porque nosotros
utilizamos aceite para transforma-
dores y, evidentemente, el mercado
del refino influye. También tenemos
proyectos en la region. En Arabia
Saudi, por ejemplo, la fabricacion
continta, pero en los proyectos lo
primero que haces, como cualquier
compaiia, es retirar al personal de
las obras y garantizar su seguridad.
La otra gran cuestion es la logistica.
No se trata solo del estrecho de Or-
muz. El problema es que muchas
companias logisticas han cancela-
do los seguros, de modo que inclu-
S0 si quieres mover mercancia por
el mar Rojo o por otras rutas, ya no
tienes cobertura. Ahi es donde es-
tamos viendo parte del impacto. Pe-
ro insisto: es pronto. Estamos ma-
nejando distintos escenarios y sera
un tema del que probablemente se
hablara en nuestra proxima presen-
tacion trimestral. Hay muchas va-
riables en movimiento y la situacion
cambia practicamente cada dia.




