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Resumen. En este proyecto, se realizé la optimizacion
de una maquina urdidora artesanal tipo seccional, en
el taller artesanal tejidos CAMM, con el objetivo de
mejorar la produccion y la calidad de urdido, para de
esta manera, reducir los problemas en los telares a
causa de los hilos de urdimbre. Este proyecto consta
de los siguientes capitulos: En el capitulo I, se
presenta una breve introduccién del proyecto, también
los antecedentes, el problema, objetivos, justificacién
y el alcance. En el capitulo Il, se realiza la
construccion de un marco teérico, donde se explica el
proceso de urdicion del taller artesanal, ademas el
estudio detallado de la urdicion seccional y una breve
explicacién de la urdicién directa. En el capitulo I,
se realiza el estudio y el disefio de la estructura de la
maquina que va ser optimizada, ademas la explicacién
del funcionamiento de la urdidora antes de ser
modificada. En el capitulo 1V, se presenta la propuesta
de optimizacién, la metodologia, las modificaciones
que se realizo a la urdidora, el esquema cinematico de
la maquina y por ultimo el funcionamiento de la
maquina una vez que esta se ha optimizado. En el
capitulo V, se realiz6 los calculos de urdicién y
produccién de los tres tipos de urdidora que se va a
comparar, las cuales son: Urdidor de tambor,
urdidora artesanal tipo seccional, urdidora seccional
optimizada. En el capitulo VI, se realiza el estudio de
los resultados, y el andlisis comparativo de
produccién de las tres urdidoras, con célculos
puntuales de tiempo de urdicion teorico y los tiempos
adicionales. En el capitulo VII, se realiza el estudio
para mejorar la calidad de urdido, estableciendo

tensiones adecuadas, ademas se realiz6 un analisis
comparativo de los problemas en el telar con
urdimbres de los tres tipos de urdidoras antes
mencionadas. Finalmente, en el capitulo VIII se
establecié conclusiones y recomendaciones que se
obtuvo al culminar el proyecto, demostrando la
mejora de la productividad en el taller artesanal
tejidos CAMM.

Palabras Claves.

Urdidora - Urdimbre — Urdicién Seccional —
Urdicién Directa — Urdidor de Tambor

Abstract. In this project is carried out the optimization
of a sectional artisanal warping machine, in the
CAMM weaving workshop, with the purpose of
improving the production and the quality of warping,
in order to reduce the problems in the looms due to the
weave threads. This project consists of the following
chapters: In chapter I, an introduction of the project is
presented, as well as the background, problem,
objectives, justification and general scope. In Chapter
Il, is carried out the writing of the theorical context,
where is explained the weaving process of the craft
workshop, as well as the detailed study of the sectional
weaving and a brief explanation of what direct
warping is. In Chapter I1l, is carried out the study and
design of the structure of the machine to be optimized,
as well as the explanation of the operation of the
weaving machine before it being modified. Chapter IV
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presents the optimization proposal, the methodology,
the modifications made to the weaving machine, the
kinematic scheme of the machine and finally the
operation of the machine once it is optimized. In
chapter V, were made the calculations of weaved and
production of the three types of weaving machines to
be compared, which are: weaving shaft machine, a
kind of sectional and artisanal weaving machine, and
an optimized sectional weaving machine. In chapter
VI, the study of the results, and the comparative
analysis of production of the three weaving machines,
with specific calculations of theoretical and additional
times. In Chapter VII, the study was performed in
order to improve the weaving quality, establishing
adequate tensions, and a comparative analysis of the
problems in the loom, using a weave of the three types
of weaving machines above was mentioned. Finally, in
chapter VIII, conclusions and recommendations were
drawn up at the end of the project, demonstrating the
improvement of productivity in the CAMM weaving
workshop.

Keywords.
Weaving machine - Weave threads - Sectional
Weaving - Direct Warping - Weaving Shaft
Machine

1. Introduccion.

El presente trabajo de grado fue desarrollado con
la finalidad de usar los conocimientos Tedricos y
Précticos, relacionados con el proceso de urdicion, y
de esta manera poder determinar la influencia de la
optimizacién de una urdidora artesanal en el proceso
de tisaje y por ende en la productividad del taller
artesanal tejidos CAMM.

El desarrollo del trabajo contiene como primeros
puntos los antecedentes, problema, objetivos y
justificacién acerca del trabajo de grado.

Se realiz6 la fundamentacion tedrica en cuanto a
la urdicién, tipos de urdicion, proceso de urdicion y
demas partes que conforman cada tipo de urdidora.

Seguidamente se describe las partes que
conforman la urdidora artesanal adquirida con el
objetivo de optimizar de forma eficaz mencionada
urdidora y de esta manera mejorar la calidad de
urdicién, reducir el personal, reducir los tiempos de
produccion, entre otros aspectos relevantes.

Finalizando se presenta la comparacién de los
calculos de urdicién y produccién de los tipos de
urdidoras presentadas en el trabajo de grado, los
mismos que contribuyeron al analisis de los resultados
con el objetivo primordial de determinar la produccion
de urdicion.

2. Materiales y Métodos.

Para la elaboracion de la urdidora optimizada, en
primera instancia se emple6 un programa de disefio
denominado Solidworks para establecer el panorama
de las modificaciones a realizarse, ejecutando como un
paso previo la adquisicidn de la urdidora artesanal.

En la reestructuracion de la urdidora se procedié a:

v" Implementacion de la fileta tipo H con sistema de
paro en caso de rotura de hilo y tensores
individuales

v" Implementacién de mesa de urdido con varillas
separadoras.

v Acoplamiento de un mecanismo de embolo para
modificar los angulos del tambor.

v" Modificacién al portapeine con distintas
velocidades lineales.

v" Transformacion de la bancada para trabajar con

distintos anchos de enjulio.

v Implementacion de un motor en la zona de urdido
y plegado.

v" Implementacion de una caja PIV en la zona de
plegado.

3. Resultado

En este capitulo se tratd los resultados obtenidos
con base a la comparacion entre la urdicion de tambor,
seccional y optimizada.
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Para el andlisis se tomo en cuenta aspectos como:
el tiempo, produccion, eficiencia, calidad, entre otros.
A continuacion, se detallan los resultados mas
principales:

Tabla 1. Tiempo para realizar una urdimbre de 400metros.

Velocidad | Hilos por | Nimeros | Tiempo Tiempo | Porcentajes
nominal | fajao defajao | urdido faja o | tedrico- | (%)
(m/min) | portada | portada | portada Tw
(min) (min)
Urdidor de 131 24 84 3,05 256,2 100%
tambor
Urdidora 129 48 42 31 130,2 50,82%
adquirida
Urdidora 285 12=118 17 1,40 238 9,29%
optimizada 5=120

Fuente: Los autores

Tabla 2. Produccion de metros en un turno de 8 horas.

TIPO DE CAPACIDAD | METROS | NUMERO DE | PORCENTAJE

TURDIDOR URDIDORA ENUN URDIMBRES
TURNO

Tambor 200 metros 387 metros 1.94=2 100%

Seccional 598 metros 594 metros 099=1 153,49%

adquirida

Seccional 602 metros. 1022 metros. 1,70=2 264,08 %
Optimizada

Fuente: Los autores

Tabla 3. Tiempo para realizar una urdimbre de 400metros de 4
colores.

Velocidad | Hilos por | Nimeros | Tiempo Tiempo | Porcentajes
nominal fajao de fajao | urdido faja | tedrico- | (%)
(m/min) portada | portada |oportada |Tw
(min) (min)
Urdidor de 131 24 84 3,05 2562 100%
tambor
Urdidora 129 24 84 31 2604 101,64%
adquirida
Urdidora 285 28 72 1,40 100,38 39,34%
optimizada

Fueate: Los autores

Tabla 4. Produccién de metros en un turno de 8 horas.

TIPO DE | CAPACIDAD | METROS EN | NUMERO DE | PORCENTAJE
URDIDOR | URDIDORA | UN TURNO URDIMBRES

Tambor 200 metros 387 metros 1,94=2 100%

Seccional 598 metros 349 metros 0,58=1 90,18%
adquirida

Seccional 602 metros 505 metros 0,84=1 130,49%
Optimizada

“uente: Los autores

4. Conclusiones

La produccion del taller artesanal en la
preparacién de la urdimbre ha mejorado de una manera
notable, ya que con la nueva urdidora se realizard una
urdimbre de mayor metraje y en un menor tiempo
€omo se muestra a continuacion.

Una vez que el proyecto fue culminado y de
acuerdo con las modificaciones en la urdidora durante
el desarrollo del proyecto, asi como, a los datos
obtenidos mediante los célculos de produccion,
andlisis de los tiempos interrumpidos en el telar,
andlisis de la calidad de urdido, antes de comenzar el
proyecto y una vez terminada la misma, se llegd a
establecer las siguientes conclusiones:

e El disefio de la maquina en el programa
SOLIDWORKS 2016 como se puede ver en los
anexos A, fue de suma importancia, ya que
gracias al disefio de la urdidora artesanal tipo
seccional de operacion manual, se pudo analizar
las modificaciones antes de realizarlas en la
maquina, para asi efectuar la optimizacion de una
manera mas practica, a la vez nos permitid
explicar de una manera mas clara, el proceso de
optimizacion mediante disefios durante el
transcurso del proyecto.

e Como se explico en los subcapitulos 2.4 Proceso
de urdicion tejidos CAMM, 3.5 Funcionamiento
de la urdidora artesanal seccional y 4.5
Funcionamiento de la urdidora seccional
optimizada. Llegamos a la conclusion de que al
mecanizar el proceso de urdido con la
optimizacion de la urdidora, se redujo el personal
que implicaba realizar el urdido especialmente
durante el plegado, ya que antes de empezar el
proyecto dicho proceso lo debian realizar entre
tres operarios, reduciendo a un operario al
concluir el proyecto.

Considerando el analisis comparativo de
produccion entre las tres urdidoras: tambor, seccional
manual y seccional optimizada; llegamos a concluir
que:
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Se redujeron los tiempos teoricos de urdicion, en
un 90,71% al realizar el urdido de un color, y en un
60,66% al realizar el urdido de cuatro colores,
como se indica en la figura 154 (Valores de
comparacion de tiempos tedricos de urdicion).

Se redujeron los tiempos adicionales de urdicion en
un 31,65% al realizar un urdido de un solo color,
pero los tiempos adicionales al realizar un urdido
de cuatro colores aumentaron un 16,28%, estos
valores se pueden apreciar en la figura 155
(Valores de comparacion de tiempos adicionales
de urdicidn).

La produccion en metros de urdimbre en un turno
de 8 horas, en un principio en la urdidora de tambor
antes de empezar con el proyecto, ya sea para
realizar urdimbres de un solo color o de 4 colores,
era de 387 metros. Con la optimizacion de la
urdidora artesanal tipo seccional, aumentamos la
produccion a 1022 metros en un turno de 8 horas
para urdimbres de un solo color, y a 505 metros al
urdir con 4 colores. Estos valores se pueden
apreciar en la figura 156 (Valores de comparacion
de produccién de metros en un turno)

Con el anélisis de interrupciones en el telar a causa

de los hilos de urdimbre, se lleg6 a las siguientes
conclusiones:

Una tension adecuada reduce los enredos de los

hilos de urdimbre, disminuyendo la cantidad de

hilos rotos. Por eso es necesario medir tensiones,

especialmente en la fileta antes de empezar a urdir.
El remetido vertical en la fileta, ya sea de orden
seguido o alternado, son los mas recomendados
para la urdimbre que sera tejida para la tela
destinada a la confeccidn de ponchos, ya que la
tela serdn sometidos al proceso de perchado. Con
el remetido vertical separaremos los hilos de los
niveles 5,6 y 7 de la fileta donde tienen menos
tension y evitan las franjas de perchado. (Figura
163. Diferencia de tensiones que resalta en el
perchado)

e Con la instalacion de un sistema de paro
automatico se logré eliminar los problemas de
hilos ausentes en el telar, lo cuales producian
fallos en el tejido, ya que los telares del taller
artesanal no cuentan con un sistema de para-
urdimbre.

Finalmente se concluye que, con la optimizacion
de la urdidora, aumentd la productividad del taller
artesanal tejidos CAMM y ademas se facilito el trabajo
de urdicion, permitiendo a la vez realizar célculos para
urdir la cantidad exacta en metros de urdimbre y evitar
desperdicios.

5. Recomendaciones

e En los resultados se pudo observar que la
produccion al realizar urdidos coloridos tiende a
reducir a comparacion de un urdido de un solo
color, por eso se recomienda la adquisicion de
una fileta de reserva, la misma que puede ser
alimentada por el operario, mientras la maquina
esté en funcionamiento, evitando tiempo
adicionales por alimentacién de fileta.

e Se recomienda programar en un ordenador, los
calculos de urdicion que se ha investigado para el
funcionamiento de la urdidora, lo cual generara
pautas que pueden ser Utiles, para automatizar
completamente la méquina en futuros proyectos.

e Se recomienda realizar la capacitacion del
personal, para que puedan operar la urdidoray asi
evitar dafios en la maquina.

e Al haber reducido el personal para realizar la
urdimbre, se recomienda realizar una
restructuracion en el manejo del personal, para
que de esta manera los operadores sean mas
productivos.
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