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Manantiales del Portell

Manantiales del Portell en una empresa dedicada al embotellado de agua de
manantial situada en la serra d’ Esparda.

La misidn y compromiso final de la empresa es ofrecer a los consumidores y sus
familias un agua de calidad obtenida a través del respeto por el medio ambiente y sus
recursos.

Cuenta con las ultimas tecnologias de fabricacion y con la mayor capacidad para
innovar y mejorar la eficiencia del proceso de fabricacion siempre con el cuidado del
medio ambiente y la calidad y seguridad de su producto.

El agua es ofrecida al consumidor en diferentes formatos de botella y de garrafa.

Son productos de coste muy ajustado por lo que cualquier aumento en su coste
podria perjudicar seriamente la competitividad de la empresa. Es por tanto que la
empresa necesitaba disponer de un sistema que le permitiera controlar los costes de
fabricaciéon de cada formato fabricado en tiempo real, de manera que se pudieran
subsanar posibles variaciones en el minimo tiempo posible.

Eficiencia energética y productividad son dos parametros directamente
relacionados.

El reto: La eficiencia energética de una industria no se explica sdlo monitorizando sus
consumos energéticos, es necesario monitorizar también la produccion.
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Ademas, no todos los productos tienen el mismo consumo especifico. Es vital
clasificar los productos en categorias o modelos. Ello nos permite realizar patrones
de consumo (lineas de base) lo mas fieles posibles a la realidad.

La solucion: MyEnergyMap es la Unica solucién que permite cruzar datos de
consumo, produccién y precio horario de energia para obtener el coste energético de
cada producto de forma precisa y fiable. Ademas, es una solucién creada
especificamente para el sector industrial a través de la propia experiencia del equipo
de técnicos de MyEnergyMap.

Poder conocer el coste energético de cada producto en tiempo real permite a la
empresa identificar rapidamente las medidas de ahorro mas rentables.

Los beneficios obtenidos por la empresa gracias al uso de la aplicacion de
MyEnergyMap:

e Conocer el consumo y coste energético de cada formato de botella y garrafa
en cada turno de trabajo.

e Obtener un dato preciso de los costes no productivos, los mas peligrosos para
la empresay reducirlos.

e Conocer los tiempos de parada, tiempos de fallo, pérdidas de produccion vy
costes asociados.

e Seguimiento de las mermas entre procesos.

e Disponer de mayor control operacional: Alarmas inmediatas por alto coste,
bajo OEE, etc...

e Realizar benchmarking entre procesos.

e Realizar el seguimiento de los ahorros generados con cada medida de ahorro
energético aplicada.
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Proceso de fabricacion de la empresa

La planta de fabricacidn cuenta con dos lineas de embotellado para envasar los
productos de la empresa, una de botellas y otra de garrafas.

El primer proceso es el soplado de las preformas de material PET para conformar las
botellas y garrafas de distintos tamafios y formas segun el molde introducido en las
sopladoras.

El proceso de soplado es el mayor consumidor energético de la planta con diferencia.

Las preformas se cargan en una tolva de alimentacion de la sopladora, desde donde
ésta se alimenta automaticamente. De esta forma, las preformas son llevadas
secuencialmente a un horno, sobre un plato que gira a una velocidad aproximada de
60 rpm a temperatura constante, de modo que la distribuciéon de temperaturas es
adecuada.

Las preformas, a continuacidn, se transportan a la zona de soplado, donde el aire se
introduce a presidon dentro de la misma, de modo que ésta se expande contra las
paredes del molde con tal presién que capta los pormenores de la superficie del
molde. Por este motivo es muy importante controlar la entrada de aire ya que, si el
canal de entrada es demasiado pequefo, el tiempo de soplado requerido sera
excesivamente largo, o la presidn ejercida por el precursor no sera adecuada para
reproducir los detalles de la superficie del molde.

Normalmente, la presion del aire que se emplea para soplar las preformas estd
comprendida entre 250 y 100 kg/cm?2. En ocasiones si se utiliza una presidn de aire
demasiado grande puede ocurrir que la preforma se agujeree, mientras que si la
presion es demasiado baja el precursor no reproduce con exactitud la forma del
molde.
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En general se puede decir que interesa una presion del aire de soplado elevada para
qgue se pueda conseguir un tiempo de soplado minimo (resultando velocidades de
produccion mds elevadas) y piezas terminadas que reproduzcan fielmente la
superficie del molde. Ahora bien, este aire de soplado puede provocar tensiones y
enfriamientos en la zona plastico sobre la que actua.

Otro factor para tener en cuenta es la humedad del aire de soplado ya que estd puede
provocar marcas sobre la superficie interior del producto. Para prevenir este
problema se ha de asegurar que el aire este seco.

Por ultimo, se llevan a la estacion de desmoldeo donde se enfrian las piezas
moldeadas y luego se envian a otra zona donde se les ahueca la base.

En la siguiente imagen se puede ver el flujo de este proceso de soplado descrito.

Introduccion de aire
mediante el perno de soplado

Enfriamiento de la pieza en
el interior del molde

Desmoldeo
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La mayoria de los moldes empleados en soplado no son capaces de proporcionar una
capacidad tan elevada de enfriamiento como los moldes empleados en inyeccién, lo
que pasa por un disefio adecuado de los canales de refrigeracion del molde. En
soplado, la pieza se enfria por la superficie externa, aparte de la pequeia
contribucion al enfriamiento que realiza el aire de soplado, de modo que el
enfriamiento es bastante deficiente si se compara con el proceso de inyeccién.

A la salida de la sopladora existe un sistema de transporte que lleva las
botellas/garrafas hasta la zona de llenado donde se llena de agua al nivel establecido
y se tapona. Después de la cual va a la zona de etiquetado. Existe un inspector
automatico después del etiquetado que controla varios parametros de calidad, nivel
de llenado, posicidn etiqueta y tapdn. Si la botella/garrafa no cumple los niveles
establecidos de calidad es desechada.

Por ultimo, la botella/garrafa se paquetiza y embala mediante un robot paletizadora
para su almacenaje y posterior transporte hasta el distribuidor final.

Como se ha visto existen muchos parametros que afectan al rendimiento, calidad y
consumo energético (presion del aire de alta, humedad del aire de alta, tiempo de
soplado, etc...) y suelen ser directamente proporcionales, es decir para un mayor
rendimiento y calidad vamos a requerir un mayor consumo energético (mayor
presion del aire comprimido, etc...).

Por lo que conseguir la eficiencia energética y productiva en este proceso es una tarea
minuciosa y delicada, que requiere un profundo conocimiento del funcionamiento
del proceso y las variables que le afectan.
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Implantacion de la solucion

Para poder implantar esta solucidon fue necesario identificar y clasificar cada uno de
los procesos de la empresa. Se realizé la monitorizacidon del consumo energético de
cada uno de ellos a través de la instalacion de los medidores mas adecuados.

A través de un analisis previo se definieron los pesos especificos que permiten
asignar la cantidad exacta de cada uno de los recursos energéticos utilizados en la
fabricacién de cada formato de botella y garrafa.

Linea de botellas:

iu L JoT 9 it/ i
l | | | = ._ - g

Sopladoras — Llenado —* Retracti — Paletizado —

| o 1 o [ o |

T 11
Compresor Compresor

11
. . . Otros
alta baja Equipos frio Caldera [ consumos J

i l l l l

Linea de garrafas:
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Se monitorizé la produccidon en tiempo real, diferenciando entre cada uno de los
formatos obtenidos en cada linea. De esta forma, la empresa es capaz de saber qué
formato se esta fabricando en cada momento del dia y de cada linea de fabricacion.

Esta monitorizacidn se consiguio a través de la instalacion de sensores de produccién
y automatas en las diferentes lineas y en puntos escogidos adecuadamente de las
mismas.
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El esquema de la adquisicion de los datos realizada en esta embotelladora es Ia

siguiente.
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Todos estos datos son enviados a la aplicacion MyEnergyMap en tiempo real y
procesados para que la empresa pueda analizar y detectar mejoras en sus lineas
productivas.
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Resultados obtenidos

1. Conocer el consumo y coste unitario de cada formato fabricado por la
empresa.

Los ratios genéricos no son Utiles para una toma de decisiones fiable e inmediata.
En cambio, los ratios de eficiencia energética por modelo o formato de producto
son precisos y facilitan la toma de decisiones inmediata mediante alarmas fiables,
lo que se traduce en una mejora de control operacional.

“No consume lo mismo embotellar 1 litro de agua en una botella de 2 litros que en una garrafa de 5 litros”

Ratio genérico Botella2 | Garrafa5|
45 Wh/litro 60 Wh/litro 35 Wh/litro
=
é.“ § 120 Wh/Ud. 175 Wh/Ud.
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2. Conocer el consumo y coste de cada formato en cada uno de los turnos de
trabajo.

WMafiana [iTarde [ Noche [Mafiana [iTarde [ Noche
FDS FDS FDS

Consumo unitario Botella 1.5L

Con esta solucion, la empresa ha sido capaz de identificar ineficiencias en el turno
de tarde y de noche en la fabricacion de algunos de sus formatos.
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3. ldentificacion del origen de los costes y consumos no productivos.

Al conocer los costes energéticos asociados a la fabricacion de cada producto, es
posible conocer lo que se conoce como costes no productivos (aquellos no
asociados directamente a la fabricacion de un producto). Estos costes son los
mas peligrosos para la empresa y por tanto, los que hay que minimizar con
mayor urgencia para ser mas competitivos.

Linea 1
' Linea2
Caldera Agua Caliente 10171 4
Compresor Baja

/-
Otros T2

Perdidas Transformador

Compresores Alta Otros T1

La empresa presentaba consumos no productivos muy superiores en la linea 2.
Por lo que se analizaron las causas y se redujeron estos costes.
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4. La aplicacion realiza una imputacion exacta y fiable del coste energético de
cada formato, diferenciando entre costes fijos de factura, costes directos y
costes no productivos.

Garrafa 8L
Garrafa 5L
Botella 2L
Botella 1.5L
Botalla 1L

@ Directos @ Mo productives @ Indirectos factura

Botella 0.33L
Botella 0.5L
c€/ud
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5. Prediccion del consumo energético de la empresa.

El consumo de cualquier empresa productiva va a depender de su produccién.
Pero cada formato requiere un consumo especifico de energia. La aplicacidon
MyEnergyMap ha permitido a la empresa definir un patrén de consumo en
funcién de la cantidad fabricada de cada uno de sus productos y con ello, predecir
su consumo en funcion de la produccidn planificada de ese mes, dia o aio.

kWh

¥=400+0.0371"X1+0.0339"X2+0.0423"X3+0.0521"X4+0.1004"X5+0.1262"X6+0.0434™X7

NUM CATEGORIA
X1 Botella 0.33L
X2 Botella 0.5L
X3 Botella 1.5L
X4 Botella 2L
X5 Garrafa 5L
X6 Garrafa 8L
X7 Botella 1L
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6. Monitorizacidn de la productividad (indice OEE) en tiempo real y por turno
de trabajo.

El OEE es una métrica que mide la eficiencia operativa de los equipos. Este
indicador refleja la capacidad productiva real de los equipos industriales y pone al
descubierto las mermas o perdidas de produccién del proceso (rechazos,
interrupciones, averias, baja velocidad, etc ...) que impiden que funciones a pleno
rendimiento.

Conocer este parametro en tiempo real permite a la empresa un mayor control
operacional, lo que se ha traducido en un aumento de su productividad superior
al 5%.

Manana Tarde Noche
Disponibilidad 85% 81% 94%
Rendimiento 83% 75% 85%
Calidad 99% 99% 99%
OEE 71% 61% 80%

Analisis de productividad por turno
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Conclusiones

Existe una relacidén directa entre el OEE de una linea de fabricacién y su coste
energético. Es por ello que la eficiencia energética de una industria no se explica sélo
monitorizando sus consumos energéticos, sino que es necesario monitorizar también
la produccion.

MyEnergyMap es la unica solucién que permite cruzar datos de consumo, produccién
y precio horario de energia para obtener el coste energético de cada producto de
forma precisay fiable. Ademas, es una solucidn creada especificamente para el sector
industrial a través de la propia experiencia del equipo de técnicos de MyEnergyMap.

MyEnergyMap

info@myenergymap.es
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