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Resumen. En este proyecto, se realizó la optimización 

de una máquina urdidora artesanal tipo seccional, en 

el taller artesanal tejidos CAMM, con el objetivo de 

mejorar la producción 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 capítulos: En el capítulo I, se 

presenta una breve introducción del proyecto, también 

los antecedentes, el problema, objetivos, justificación 

y el alcance. En el capítulo II, se realiza la 

construcción de un marco teórico, donde se explica el 

proceso de urdición del taller artesanal, además el 

estudio detallado de la urdición seccional y una breve 

explicación de la urdición directa. En el capítulo III, 

se realiza el estudio y el diseño de la estructura de la 

máquina que va ser optimizada, además la explicación 

del funcionamiento de la urdidora antes de ser 

modificada. En el capítulo IV, se presenta la propuesta 

de optimización, la metodología, las modificaciones 

que se realizó a la urdidora, el esquema cinemático de 

la máquina y por último el funcionamiento de la 

máquina una vez que esta se ha optimizado. En el 

capítulo V, se realizó los cálculos de urdición y 

producción 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 capítulo VI, se realiza el estudio de 

los resultados, y el análisis comparativo de 

producción de las tres urdidoras, con cálculos 

puntuales de tiempo de urdición teórico y los tiempos 

adicionales. En el capítulo VII, se realiza el estudio 

para mejorar la calidad de urdido, estableciendo 

tensiones adecuadas, además se realizó un análisis 

comparativo de los problemas en el telar con 

urdimbres de los tres tipos de urdidoras antes 

mencionadas. Finalmente, en el capítulo VIII se 

estableció 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 – Urdición Seccional – 
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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 

II, 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 III, 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. 
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1. Introducción. 
El presente trabajo de grado fue desarrollado con 

la finalidad de usar los conocimientos Teóricos y 

Prácticos, relacionados con el proceso de urdición, y 

de esta manera poder determinar la influencia de la 

optimización 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 

justificación acerca del trabajo de grado. 

 

Se realizó la fundamentación teórica en cuanto a 

la urdición, tipos de urdición, proceso de urdición y 

demás 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 

urdición, reducir el personal, reducir los tiempos de 

producción, entre otros aspectos relevantes.  

 

Finalizando se presenta la comparación de los 

cálculos de urdición y producción de los tipos de 

urdidoras presentadas en el trabajo de grado, los 

mismos que contribuyeron al análisis de los resultados 

con el objetivo primordial de determinar la producción 

de urdición.  

 

 

2. Materiales y Métodos. 
Para la elaboración de la urdidora optimizada, en 

primera instancia se empleó un programa de diseño 

denominado Solidworks para establecer el panorama 

de las modificaciones a realizarse, ejecutando como un 

paso previo la adquisición de la urdidora artesanal. 

 

En la reestructuración de la urdidora se procedió a: 

 Implementación de la fileta tipo H con sistema de 

paro en caso de rotura de hilo y tensores 

individuales 

 Implementación de mesa de urdido con varillas 

separadoras. 

 Acoplamiento de un mecanismo de embolo para 

modificar los ángulos del tambor.  

 Modificación al portapeine con distintas 

velocidades lineales. 

 Transformación de la bancada para trabajar con 

distintos anchos de enjulio. 

 

 Implementación de un motor en la zona de urdido 

y plegado. 

 Implementación de una caja PIV en la zona de 

plegado. 

 

3. Resultado 
En este capítulo se trató los resultados obtenidos 

con base a la comparación entre la urdición de tambor, 

seccional y optimizada.  
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Para el análisis se tomó en cuenta aspectos como: 

el tiempo, producción, eficiencia, calidad, entre otros. 

A continuación, se detallan los resultados más 

principales: 

 

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

 
 

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

 
 

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

colores. 

 
 

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

 
 

4. Conclusiones 
La producción del taller artesanal en la 

preparación de la urdimbre ha mejorado de una manera 

notable, ya que con la nueva urdidora se realizará una 

urdimbre de mayor metraje y en un menor tiempo 

como se muestra a continuación.  

 

Una vez que el proyecto fue culminado y de 

acuerdo con las modificaciones en la urdidora durante 

el desarrollo del proyecto, así como, a los datos 

obtenidos mediante los cálculos de producción, 

análisis de los tiempos interrumpidos en el telar, 

análisis de la calidad de urdido, antes de comenzar el 

proyecto y una vez terminada la misma, se llegó a 

establecer las siguientes conclusiones: 

 

 El diseño de la máquina en el programa 

SOLIDWORKS 2016 como se puede ver en los 

anexos A, fue de suma importancia, ya que 

gracias al diseño de la urdidora artesanal tipo 

seccional de operación manual, se pudo analizar 

las modificaciones antes de realizarlas en la 

máquina, para así efectuar la optimización de una 

manera más práctica, a la vez nos permitió 

explicar de una manera más clara, el proceso de 

optimización mediante diseños durante el 

transcurso del proyecto.  

 

 Como se explicó en los subcapítulos 2.4 Proceso 

de urdición tejidos CAMM, 3.5 Funcionamiento 

de la urdidora artesanal seccional y 4.5 

Funcionamiento de la urdidora seccional 

optimizada. Llegamos a la conclusión de que al 

mecanizar el proceso de urdido con la 

optimización 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 debían realizar entre 

tres operarios, reduciendo a un operario al 

concluir el proyecto. 

 

 Considerando el análisis comparativo de 

producción entre las tres urdidoras: tambor, seccional 

manual y seccional optimizada; llegamos a concluir 

que: 
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 Se redujeron los tiempos teóricos de urdición, 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 

comparación de tiempos teóricos de urdición). 

 

 Se redujeron los tiempos adicionales de urdición 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 comparación de tiempos adicionales 

de urdición). 

 

 La producción 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 optimización de la 

urdidora artesanal tipo seccional, aumentamos la 

producción 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 comparación 

de producción de metros en un turno) 

 

Con el análisis de interrupciones en el telar a causa 

de los hilos de urdimbre, se llegó a las siguientes 

conclusiones: 

 

 Una tensión 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 más recomendados 

para la urdimbre que será tejida para la tela 

destinada a la confección de ponchos, ya que la 

tela serán 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 

tensión y evitan las franjas de perchado. (Figura 

163. Diferencia de tensiones que resalta en el 

perchado) 

 

 

 Con la instalación de un sistema de paro 

automático se logró eliminar los problemas de 

hilos ausentes en el telar, lo cuales producían 

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 optimización 

de la urdidora, aumentó la productividad del taller 

artesanal tejidos CAMM y además se facilitó el trabajo 

de urdición, permitiendo a la vez realizar cálculos para 

urdir la cantidad exacta en metros de urdimbre y evitar 

desperdicios.  

 

5. Recomendaciones 
 

 En los resultados se pudo observar que la 

producción al realizar urdidos coloridos tiende a 

reducir a comparación de un urdido de un solo 

color, por eso se recomienda la adquisición de 

una fileta de reserva, la misma que puede ser 

alimentada por el operario, mientras la maquina 

esté en funcionamiento, evitando tiempo 

adicionales por alimentación de fileta. 

 

 Se recomienda programar en un ordenador, los 

cálculos de urdición que se ha investigado para el 

funcionamiento de la urdidora, lo cual generará 

pautas que pueden ser útiles, para automatizar 

completamente la máquina en futuros proyectos. 

 

 Se recomienda realizar la capacitación del 

personal, para que puedan operar la urdidora y así 

evitar daños en la máquina. 

 

 Al haber reducido el personal para realizar la 

urdimbre, se recomienda realizar una 

restructuración en el manejo del personal, para 

que de esta manera los operadores sean más 

productivos.  
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