B ANTECEDENTES

Hilos y Estambres de Guanajuato, S.A. de
C.V., es una empresa dedicada a la tabrica-
cion de hilos y estambres de diferentes tipos
y mezclas para la realizacion de prendas en
tejido de punto. Se encuentra ubicada en Mi-
choacan # 526 Colonia Progreso en Moro-
lean, Gto.

Para contribuir a la promocién del uso efi-
ciente de los recursos energéticos que den-
tro del marco de su programa permanente
de optimizacion ha emprendido esta
empresa, firmo un convenio con el FIDE para
la implementacion de una medida para
ahorrar electricidad, por un monto de
$500,000.00, que fuercn financiados por
dicho organismo mediante un crédito sin
intereses.

PROYECTOS DE AHORRO DE ENERGIA

CASO : I-DV-168

HILOS ¥ ESTAMEBRES DE GUANAJUATO, S.A. DEC.V.

EPARAMETROS ELECTRICOS

Recibe el suministro de energia eléctricade la
Comision Federal de Electricidad mediante la
tarifa HM, regién sur. Las caracteristicas eléc-
tricas de esta empresa son las siguientes:

a) Consumo de energia eléctrica promedio:
147,819 kWh/mes.

b) Demanda maxima promedio mensual:
355 kW.

c) Factor de carga: 70.31 %.

d) Costo promedio del kWh: $0.64 (IVA
incluido).

e) Manto promedic de facturacién mensual:
$94 314.45.

f)} Numero de turnos: 3.

Las cargas instaladas en esia empresa man-
tienen |a siguiente distribucion:




Figura 1. Distribucion de
cargas ( kW).
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| AREA DE TENIDO.- En este de-
partamento se encuentran las ma-
guinas de tenido (maquinaria se-
mejante a una olla expréss que re-
siste altas temperaturas y alta pre-
sion) utilizadas para fijar el color
al hilo y estambre. Cuenta con 3
maguinas de tenido cada una con
diferentes capacidades y para dife-
rentes tipos de color (blancos. co-
lores claros y obscuros).

Para realizar el tenido, primero se
llena de agua caliente la magquina

BDESCRIPCION DEL PROCESO

ALMACEN DE HILOS.- El aimacén de en-
trada se encarga de recibir todo el hilo y es-
tambre para la elaboracicn de hilo y estam-
bre tenido y enconado. Es agui donde se
analiza cada partida de ia hilatura. Los hilos
y estambres pueden variar en calibre, grado
de contaminacion con otras fibras, marca y
numero de partida. Ademas se clasifica por
proveedor, peso de los conos de hilos y ma-
dejas, etc. Todo con el fin de establecer un
control de calidad desde el inicio del proceso
y elaborar partidas de hilo para el tenido.

PROGRAMACION.- E| departamento de
programacion entrega al almacen de hilo la
orden de pedido, seleccionando el tipe de
hilo que se debe de tenir. Posteriormente en-
via la orden de pedido a laboratario y control
de calidad para verificar todo el proceso de
tenido.

ALMACEN DE HILO Y ESTAMBRE EN
CRUDO.- Una vez emitida la orden de pedi-
do, el almacen de crudo elabora las partidas
(grupo de conos) para enviarlas a tenido. Se
envian partidas de 100 y 250 kilos de ma-
terial, dependiendo de la maguina de tenido.

(4]

hasta un 50% de su capacidad,
luego se mete el hilo o estambre dentro de
la maguina (de 100 a 150 rollos de hilo). En
gl tangue de mezclador se vierten coloran-
tes, sosa, sales, productos quimicos y fija-
dores de color, todo disuelto en agua; pos-
teriormente se anade el color durante 4 horas
en minimas cantidades para evitar saturar
el agua de color y manchar algunas partes
de tela con mayor cantidad de color. Este
procesao tiene una duracion total entre 8 y
12 horas, dependiendo de la cantidad y el
color.

Terminado lo anterior, la maquina aumenta
la temperatura a 90°C para fijar el color y
continda con la incorporacion de dosifica-
ciones de carbonatos y sosas para neutrali-
zar |la solucion del agua. Por Gltimo, se enjua-
ga la tela para eliminar ! exceso de color y
se encuentra lista para el siguiente procesc.

FORMULACION DE COLORANTES Y
QUIMICOS.- El laboratorio es el encargado
en elaborar las férmulas para cada color y
tipo de tela, y establece los tiempos de pro-
ceso de la maquina.

TINTORERIA.- Es el area de terminado del
proceso de la fabricacion, en esté departa-




mento pasa por diferentes maquinas que van dando al hilo un acabado final para enviaria a
los clientes.

Esta etapa se compone de los siguientes procesos:

+ Centrifuga: Consiste en eliminar el exceso de agua del hilo gque sale de las maquinas de
tenido,

« Secado: El hilo es enviado a un secador donde la tela pasa a través de unas bandas,
dentro de la maguina de secado, éste queda totalmente seco.

« Enconado: Despues de ser secado es pasado por una enconadeora gue le da la tensién
necesaria para pasar a las maquinas de tgjido. Ademas, en esie proceso se detectan |as
fibras cortas y se realiza el amarre, que consiste en unir el hilo o estambre en todoe lo largo
del cono. En la enconadora se aplica parafina al hilo para lubricarle y evitar gue se troce
o rompa en la tejedora. Dependiendo del calibre y textura del hilo, se aumenta o reduce |a
velocidad del enconado: cuando es mas delicado. la velocidad es mayor.

+ Embarque: Despues de haber sido empacado, se toman nuevamente muestras de control

de calidad y se autoriza su envio. R
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Figura 2. Diagrama de proceso. ——
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BMDIAGNOSTICO ENERGETICO

El presente estudio se realizo considerando
los siguientes parametros de evaluacion:

« Condiciones de operacién de la planta

+ Eficiencia de operacion de los equipos

= Factor de carga de los equipos

« Especificaciones tecnicas de los equipos

» Antigledad de |os equipos y sistemas ficientes por una maguina de enconar de alta
* Horas de operacion eficiencia. De acuerdo con las especificacio-
nes de la maquina y la automatizacian del
Tabla 1. Datos de placa de los motores gabinete de control, ofrecen alta tecnologia
en uso. en el enconado de hilos y estambres. Algu-
MAQUINA  IDENTIFICAGION POTENCIA POTENCIA VELOCIDAD Hz VOLTAJE CORRIENTE
ENCONADORA DEL MOTOR (HP) (kW) (rpm) (V)|  A)
ENC-01 36 Motores de 1
| HP para enconar. 38 26.856 1750 80| 220 | 122072
ENG-02 36 Motores de 1.2
_HF para enconar. 18 13.428 1750 | 80| 220  61.036
ENC-03 36 Motores de 14
| HF para enconar, g 6714 1750 [ B0 | 220 30518
ENC-04 35 Motores de 14
| HP para enconar. g 8.714 1750 60 | 220 30.518
ENC-05 36 Motores de 14 | '
| HP para enconar. 9 . 8714 1750 | 60| 220 30.518
TOTAL 81 60.426 274.662

En la siguiente tabla se encuentran las nas de las funciones de la maguina son los 4
mediciones eléctricas realizadas a las ma- diferentes intervalos de velocidad, el sistema
guinas de enconado que se van a sustituir: electronico de encendido de fallas, cabe men-

cionar que el espacio es 4 metros menor por
Tabla 2. Parametros medidos de los lo gue la reduccion de espacio hace también
motores en uso. mas eficiente el paso de montacargas y carros

— ____ de empacado.
MAQUINA | VOLTAJE CORRIENTE FACTORDE DEMANDA

(V) (A)  POTENCIA (%) (kW) N
ENG01 | 220 817 1 5.75 2621 E1l er_nplear maqumar]eﬂl
ENC-02 | 220 43,036 0.80 1312 disenada con la mas
| ENC-03 | 220 @ 19518 | 0.85 B.32 moderna tecnologia evita
ENC-04 | 220 18,518 | 0.85 6.00 el consumo de 391,046.40
ENGC-05 | 220 18.82 _ 0.85 §.42 kWh/afio.
Torst | 58.07
Como resultado de la nueva tecnologia apli- Demanda propuesta: 18 HP = 13.43 kW
cada a la maguinaria textil, es posible susti- Horas de operacion: 8760 al ano

tuir 5 maquinas de enconar obsocletas e ine- Consumo propuesto: 117,646.80 kWh/ano




Tabla 3. Datos de placa de los motores
de la maquina nueva.

MAQUINA
ENCONADORA  DEL MOTOR (HP)
ENCONADCRA | 36 Matores de '/

| HP para enconar 18

Los directivos de Hilos y Estambres de Gua-
najuato estan convencidos de gque para per-
manecer dentro del mercado de exportacion
y mantener una empresa solida en el mer-
cado nacional, es necesario convertirla en

N

13.43 1750 Bl 220

una empresa altamente productiva y com-
petitiva.

IDENTIFICACION POTENCIA POTENCIA VELOCIDAD Hz VOLTAJE CORRIENTE
(kW) (rpm) V)| A}

61.036

Para disminuir los costos de produccion,
principalmente de la energia eléctrica (que
es uno de sus principales insumos) y produ-
cir con alta calidad, la empresa esta obligada
a invertir en maguinaria altamente eficiente
y con tecnologia de punta.

Los costos de produccion para la fabricacion
en tela en tejido de punto se desglosan de
la siguiente manera:

Tabla 4. Costos de produccion.

FROCESO kW PORCENTALE
Almacen i 30 B.45
Tefiido 137 38.59
Tintoreria &5 1815
Secado a9 10,99
Enconado 81 22.82
TOTAL | 355 100.00

La forma mas significativa para disminuir los
costos de energia electrica, es a través de
la sustitucion de maguinaria obsoleta de las
principales areas productivas de Hilos y
Estambres de Guanajuato, y como se puede
observar en la tabla y grafica anteriores, son
el departamento de tenido y el area de
enconado donde la maguinaria actual es
vieja e ineficiente, lo que hace gue los hilos
y estambres tarden 4 veces més en
enconarse, ademas la calidad en el tensado
y la fibra continua son menos precisas.

La propuesta del proyecio de ahorro de
energia eléctrica consiste en lo siguiente:




TABLA 5. Resultados de la propuesta.
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ECONCLUSIONES

El ahorro de energia obtenido en esta empresa ha sido muy atractivo, tanto por el nivel de
consumo evitado, como por la alta rentabilidad de la inversién requerida, esto le ha permitido
a Hilos y Estambres de Guanajuato, obtener un ahorro econémico en energia eléctrica de
28.39 %, ademas de incrementar la calidad de sus productos.

FIDEICOMISO PARA EL AHORRO DE ENERGIA ELECTRICA
Marfano Escobedo No. 420, 1er piso. Col. Anzures. Meéxico, O.F,
C.F 11590 Tel.: 5545 2757 Liame sin castoe: 01800 5086417
Consulte nuestra pdgina web: hriprwww fide.arg.mx
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