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Resumen— El siguiente trabajo se llevó a cabo para resolver un problema, en la sección de troquelado de una empresa dedicada 

al diseño y fabricación de equipo médico; donde el objetivo es realizar el diseño de un alimentador para hacer más eficiente los 

tiempos y movimientos en las operaciones de manufactura. Además de hacer menos cansado el trabajo de los operadores y, por 

consiguiente, aumentar la seguridad en las actividades al momento de alimentar de materia prima a una prensa troqueladora de 150 

toneladas. 

Para el desarrollo del alimentador, se utilizó una Metodología de Administración de Proyectos en Ingeniería, con la cual se dio 

seguimiento a las diferentes etapas del proyecto para cumplir con los requerimientos particulares de la empresa. Como resultado, 

se obtuvo un alimentador con un diseño innovador que permite incrementar la productividad a través de la disminución del traslado 

de los operadores en el área de trabajo. 
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Introducción 

Un país con enfoque manufacturero como México, cuya industria de manufactura ronda los 400 mil 

millones de dólares en bienes cada año, está siempre en busca de moldes y troqueles. Dicha demanda impulsó 

iniciativas de fortalecimiento de este sector industrial, considerado externo a las industrias tradicionales ya 

establecidas en el país, como la automotriz, de autopartes, componentes eléctricos y electrónicos, línea blanca, 

dispositivos médicos y piezas aeronáuticas. 

Durante los últimos cinco años se ha llevado a cabo un esfuerzo concertado para fortalecer esta industria, 

que demanda una cifra importante de producto, ya que el consumo anual gira en torno de los 4 a 5 mil millones de 

dólares en partes de alta especialidad. De dicha cifra, solo el 5 % se fabrica en México y el resto es importado de 

Asia y Europa 

Europa y Asia son mercados bien establecidos en la manufactura de moldes y troqueles. Como ejemplo, 

hay más de 7,000 pymes en Europa que agregan valor a esta industria, con una producción de 13 mil millones de 

dólares por año. En contraste, México tiene 500 compañías con una demanda de 5 mil millones de dólares.  

Actualmente, estas son las importaciones mexicanas anuales de moldes: 

1. Más de 600 millones de dólares para inyección de aluminio. 

2. Más de 1.7 mil millones de dólares para inyección de plástico. 

3. Un estimado de 5,000 moldes de inyección de plástico. 

4. Más de 700 millones de dólares en troqueles de estampado. 

5. Más de 2 mil millones de dólares en herramentales y aditamentos. 

Las cifras anteriores se obtuvieron antes de la implementación del T-MEC, que requiere el incremento del 

contenido regional, así que se espera una mayor demanda de moldes y troqueles para partes producidas por México 

(Mortera Carlos G., 2021) 

  Actualmente, en la industria se requieren procesos más eficientes en tiempo, calidad y producción sin dejar 

atrás la seguridad, es por eso por lo que se hacen grandes inversiones que ayuden a conseguir estos objetivos. Estas 

inversiones se recuperarán a corto y mediano plazo, pues ayudan en gran medida en la producción, logrando mantener 

a los clientes satisfechos en entregas a tiempo y calidad. 

En el presente, existe una gran variedad de alimentadores automáticos para prensa y otros complementos 

como: desenrolladores, enderezadores, al igual hay diferentes tamaños y diferentes fuentes de alimentación como 

eléctrica y neumática. La mayoría, si no es que todos, son para láminas que vienen en rollo, por eso se venden los 

complementos como desenrolladores y enderezadores.  
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Sin embargo, hay algunos casos, como el que se presenta a continuación, donde es necesario desarrollar un 

dispositivo que se adapte a las necesidades específicas de una empresa en función de espacios, tiempos y movimientos, 

tipo de material que se alimentará en la prensa, velocidad de alimentación, etc. 

 

Descripción del Método  

Para llevar a cabo el proyecto, que tiene como objetivo la implementación de un alimentador para prensa 

troqueladora AIDA de 150 toneladas, la metodología que se usará será la Metodología de Administración de Proyectos 

(MAP) que es una combinación de Administración de Proyectos de Clifford F. Gray & Erick W. Larson, FEL y 

Administración exitosa de proyectos de Gido & Clements. Esta metodología se definió en base a las necesidades de 

mejora del área de troquelado de la empresa donde se llevó a cabo diseño del alimentador, con el objetivo de contar 

con un procedimiento para la elaboración de proyectos de diseño en ingeniería. A continuación, en la figura 1, se 

muestra las etapas identificadas para un proyecto. 

 

 
Figura. 1. Etapas de un proyecto. Fuente: Clifford F. gray & Erick W Larson, Administración de Proyectos.  

 

La metodología de MAP cuenta con cuatro etapas, las cuales se presentarán en la siguiente tabla. 

Metodología de Administración de Proyectos (MAP) 

Etapa 1 – Definición Etapa 2 – Planeación Etapa 3 – Ejecución Etapa 4 - Entrega 

Construcción de 

relaciones con el cliente 
Calendario de actividades 

Desarrollo de la 

ingeniería 

Transferencia de 

Documentos 

Establecer metas y 

objetivos a largo plazo 
Presupuesto Reporte de avances Capacitación del cliente 

Especificaciones Recursos 
Administración del 

control de cambios 

Liberación de personal – 

Cierre del proyecto 

Integración del equipo del 

proyecto 
Identificación del riesgo 

Proceso de 

Administración de los 

riesgos 

Reconocimiento y 

evaluación del personal 

Del paquete de tareas a la 

red 
Asignación de personal 

Pronostico del costo final 

del proyecto 
Lecciones aprendidas 

Responsabilidades del 

equipo de prioridades 
   

Revisiones con el cliente    

Tabla 1. Metodología MAP definida para el desarrollo del proyecto. 

 

A continuación, se presenta un concentrado de las etapas del proyecto, desarrolladas con la metodología 

MAP. 

 

Etapa 1. Definición. Las especificaciones. 

 En esta etapa se definen los requisitos del cliente, así como los objetivos y metas que se llevarán a cabo para 

el proyecto. En esta parte, el director del proyecto en conjunto con el cliente debe establecer claramente el producto 

que se requiere lograr, para estar consciente de él durante todo el tiempo que dure el proyecto y lograr lo que se está 

definiendo. Construir relaciones y una comunicación eficaz con el cliente es parte fundamental para llegar con éxito 

a la realización de cualquier proyecto, ya sea pequeño o grande. 
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El cliente, en este caso el gerente del área de troquelado solicitó que el dispositivo a diseñar y fabricar tenga 

las siguientes especificaciones: 

1. Compacto (adaptado al espacio disponible). 

2. Fácil de usar.  

3. Seguro. 

4. Que sea semiautomático. 

5. Capaz de mover los diferentes materiales (perfiles estructurales). 

6. Diseñado y fabricado dentro de Flex. 

 

A continuación, se presentan las figuras 2 y 3 donde se describen los desplazamientos del operador durante 

todo el transcurso de la operación de troquelado. Uno de los objetivos es aumentar la productividad a través de la 

disminución del traslado del operador entre las diferentes posiciones en el área de trabajo. 

 

 
Figura 2. En la imagen de la izquierda, se muestra al operador en posición inicial; 

a la derecha, su traslado hacía el rack para empujar el material a la prensa. 

 

 
Figura 3. En la imagen de la izquierda, se muestra al operador regresando de haber empujado el material; 

a la derecha, se aprecia en la posición inicial para realizar un troquelado nuevamente. 

 

Etapa 2. Planeación. 

 Realizar un proyecto sin antes haber realizado una planeación sería una pérdida, pues más adelante se tendrían 

que hacer modificaciones para sacar adelante el trabajo, pero con pérdida de tiempo y dinero y con el riesgo de que el 

proyecto fracase.   

Por esta razón, antes de iniciar la ejecución de las actividades, el administrador del proyecto debe tomarse el 

tiempo para hacer una planeación de cómo se llevará a cabo el proyecto. En este caso, de acuerdo con la etapa 1, se 

realizó un calendario de actividades (plan de trabajo) para establecer las actividades que se llevarán a cabo durante 

todo el proyecto; en él que se especifican su tiempo de duración, presupuesto, recursos, asignación de tareas, etc.  
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Esta es una herramienta que sirve como guía y establece estrategias que permiten alcanzar objetivos 

mediante la colaboración y el trabajo en equipo. Las tareas se asignaron tomando en cuenta las áreas de especialidad 

y experiencia de los participantes. A continuación, se presenta un desglose de las tareas ejecutadas para el desarrollo 

de la ingeniería del proyecto de alimentador para prensa troqueladora AIDA de 150 toneladas. 

 

 
Figura 4. Plan de trabajo con desglose de tiempo y costos del proyecto. 

 

Etapa 3. Ejecución. 

 En esta sección, se desarrollaron todas las actividades de la ingeniería conceptual, básica y de detalle en las 

que se incluyen los cálculos para el dimensionamiento y las especificaciones técnicas de los elementos para el 

alimentador.  En todas las etapas es importante la comunicación y en esta etapa no es la excepción, debe haber 

comunicación constante y efectiva. Por lo que cada integrante debe desarrollar su trabajo de manera consciente                 

y comprometida para culminar el proyecto en tiempo, forma y calidad. 

 En esta etapa, también se realizó la fabricación de los elementos del alimentador. Algunas partes se cortaron 

con láser y se maquinaron, otras se compraron por ser componentes comerciales. Después de la fabricación, se 

procedió a ensamblar los diferentes elementos, empezando con la parte inferior que es la base del dispositivo. A 

continuación, en la figura 5, se presentan imágenes de los dibujos de ingeniería, de los elementos fabricados y 

ensamblados para el sistema de elevación del alimentador para prensa. 

 

 
Figura 5. Sistema de elevación de alimentador para prensa. 

 

Etapa 4. Entrega. 

En esta última etapa se refiere a la entrega del dispositivo físico al cliente, así como los documentos y planos 

de fabricación y ensamble que se desarrollaron durante el proyecto. Al entregarle el proyecto al cliente hay que 
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capacitarlo en el manejo del dispositivo y mostrarle que funciona y que es de fácil uso. El cliente debe aprobar la 

liberación del proyecto, dando su visto bueno y firmando la carta de terminación de proyecto. 

Para la entrega de documentos, se necesita hacer una lista para que el cliente quede satisfecho con el trabajo 

y con el desarrollo de éste, además de saber dónde puede consultar cualquier información referente al proyecto. 

No. Documentos para entregar  
Dispositivo para entregar al 

cliente 

1 Archivos electrónicos de diseño 3D.   

 

 

 

 

 

 

2 Planos de fabricación y ensamble.   

3 
Lista de partes comerciales con 

especificaciones.  
 

4 Piezas físicas de refaccionamiento.  

5 
Manual de operación y 

mantenimiento. 
 

          Tabla 2. Lista de documentos entregados al cliente para su consulta. 

 

Lecciones aprendidas. 

En reunión con los integrantes del equipo de trabajo, se efectúa un recuento de las actividades realizadas 

durante el proyecto para tener conocimiento de una o varias experiencias adquiridas a través de la reflexión y el análisis 

crítico sobre los factores que pueden haber afectado positiva o negativamente. Para este caso, se encontraron las 

siguientes lecciones aprendidas. 

1. La realización de un acta constitutiva fue de gran ayuda para delimitar el proyecto, ya que en ella se reunían 

todos los requisitos establecidos. Fue la guía de referencia del proyecto. 

2. De la planeación de las actividades, se notó que algunos participantes del equipo de trabajo tenían horas 

asignadas en exceso. Se hizo un balance para quitar el excedente de trabajo y equilibrar en lo posible las 

tareas asignadas en algunas personas. 

3. Las revisiones y comunicación con el cliente fueron de gran ayuda en el seguimiento de avance de las 

actividades del proyecto. 

 

Resultados 

A continuación, se presentan algunos resultados del diseño y de la fabricación del dispositivo. Al momento 

de ensamblar las piezas, iniciando con la parte inferior del sistema de elevación, se llevaron a cabo pruebas de su 

funcionamiento sin carga. Durante éstas, se pudieron integrar algunas mejoras, como las que se describen en seguida:  

1. Se colocaron 2 postes con 2 bujes de acero para sujeción en la parte inferior y 2 bujes de bronce para guiar 

el deslizamiento en la parte superior del sistema de elevación. 

2. Otra oportunidad de mejora fue que el espárrago o tornillo sin fin que se cambió por un tornillo con rosca 

ACME de mayor capacidad. 

 

 
Figura 6. Sistema de elevación y sistema de elevación modificado. 
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Comentarios finales 

 En este trabajo, se desarrolló un alimentador para prensa de troqueladora que cumplen las especificaciones 

del cliente al construirlo compacto, semiautomático y que pueda mover las diferentes formas de materiales que se 

procesan en el área de troquelado. Al fabricarlo, se pudieron integrar algunas mejoras en el diseño del dispositivo.  

 

Resumen de resultados 

1. Con la metodología MAP se logró desarrollar el proyecto de diseño de alimentador para prensa troqueladora 

AIDA de 150 toneladas de forma ordenada. Siguiendo los pasos de las etapas, fue posible llegar a la 

terminación del proyecto cumpliendo con las especificaciones establecidas del cliente. 

2. Se demostró que es posible diseñarlo y fabricarlo con personal de la empresa con los recursos internos y 

tiempo especificado usando la metodología MAP. Fabricar el prototipo da la confianza en crear dispositivos 

propios que ayuden al personal a facilitar y mejorar las tareas en los procesos de manufactura de la empresa. 

3. Actualmente, al dispositivo se le integró en el sistema de elevación un tornillo con cuerda ACME. 

Posteriormente, se probará funcionalmente para verificar su capacidad con carga y analizar la posibilidad 

de ajustes. 

 

Conclusiones 

1. Con el diseño y fabricación del alimentador para prensa, se logró conocer las capacidades del equipo de 

trabajo de las especialidades de diseño y de maquinados. Trabajando en equipo y en forma coordinada con 

el apoyo de la metodología MAP, se pueden lograr resultados en beneficio del área de troquelado sumando 

de esta forma a la productividad de la empresa. 

2. Actualmente, el dispositivo se encuentra en etapa de pruebas de funcionalidad, se analizará si requiere 

implementar mejoras para posteriormente realizar pruebas con carga en la prensa. 

3. Al disminuir los traslados de los operadores en el área de trabajo, se incrementará la seguridad y 

productividad de los procesos de troquelado, mismas que podrán ser medidas en una etapa posterior a las 

pruebas de funcionalidad, donde se evaluará el desempaño de alimentador. 
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