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[22] Fecha de presentación internacional: 29/03/2012

[11] Número de publicación internacional: WO 2012/138532

[43] Fecha de publicación internacional: 11/10/2012

[72] Inventor(es): YVONNE M. GOERLACH-DOHT [DE]; JUERGEN HERMANNS [DE]; MARCO
GROSSSTUECK [DE]; Rosengarten, 21224, DE

[73] Titular: DOW GLOBAL TECHNOLOGIES LLC. [US]; Midland, Michigan, 48674, US

[74] Agente: CÉSAR RAMOS DE MIGUEL; Pedro Luis Ogazón 17, Col. San Angel, 01000, ALVARO
OBREGON, Distrito Federal, México

[30] Prioridad (es): US61/472,225 06/04/2011

[51] Clasificación: A61K47/38 (2006-01)    B02C23/00 (2006-01)    C08B11/20 (2006-01)    C08J3/12
(2006-01)    C08L1/28 (2006-01)

[54] Título:  PROCESO PARA PRODUCIR DERIVADOS DE CELULOSA DE ALTA DENSIDAD
APARENTE Y BUENA FLUIDEZ.

[57] Resumen: La invención se refiere a un derivado particulado de celulosa obtenido en un proceso
de molido y secado de un derivado de celulosa húmeda que comprende las etapas de A)
proporcionar un derivado de celulosa que tiene un contenido de humedad de desde 60 hasta 95
por ciento,  con base en el  peso total  del  derivado de celulosa húmeda,  B)  moler  y  secar
parcialmente el derivado de celulosa húmeda en un molino de impacto con barrido de gases; y
C) contactar el derivado de celulosa molida y parcialmente seca con una cantidad adicional de
un gas de secado fuera del molino de impacto con barrido de gases. El derivado particulado de
celulosa obtenido tiene una alta densidad aparente no compactada y buena fluidez.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343510 B

[45] Fecha de concesión: 08/11/2016

[21bis] Número de solicitud: MX/a/2010/011908

[22bis] Fecha de presentación: 29/10/2010

[21] Número de solicitud internacional: PCT/CA2009/000601

[22] Fecha de presentación internacional: 04/05/2009

[11] Número de publicación internacional: WO 2009/132464

[43] Fecha de publicación internacional: 05/11/2009

[72] Inventor(es):  MARIE JOSÉE LAMOTHE [CA];  CLAUDE GAUTHIER [CA];  MARC ANDRÉ
BERGERON [CA];  KATHEEN DUBE [CA];  Québec,  J3G 6G4,  CA

[73] Titular: NORTHEX ENVIRONNEMENT INC [CA]; Contrecoeur, Québec, J0L 1C0, CA

[74] Agente:  AGUSTÍN MANUEL VELÁZQUEZ GARCÍA-LÓPEZ;  Av.  Constituyentes 908,  Col.
Lomas Altas,  11950,  MIGUEL HIDALGO, Distrito  Federal,  México

[30] Prioridad (es): CA2,630,894 02/05/2008

[51] Clasificación: B09C1/02 (2006-01)    B09C1/08 (2006-01)

[54] Título: METODO PARA RETIRAR CONTAMINANTES INORGANICOS DE SUELOS ATRAVES
DE UNA TECNICA DE EXTRACCION FISICOQUIMICA.

[57] Resumen: Un método para descontaminar suelos que se encuentran contaminados con un
contaminante inorgánico, que comprende: seleccionar los suelos contaminados a fin de obtener
fracciones gruesas y  finas;  cribar  los  suelos  seleccionados a  fin  de retener  de estos  las
fracciones gruesas y, concurrentemente, lavar los suelos seleccionados a fin de obtener un
primer efluente que comprende el líquido de lavado y las fracciones finas que fluyen del cribado
y que comprenden finos y partículas con dimensiones mayores a las de los finos; separar los
finos del primer efluente a fin de recircular agua dulce y obtener así un segundo efluente que
asegure  el  suministro  de  la  operación  de  lavado;  y  transportar  los  finos  contaminados
separados del primer efluente hacia una cámara química en donde se agrega una porción del
primer efluente y una solución química a fin de producir un tercer efluente (ácido), conteniendo
éste  último  metales  disueltos  en  los  finos  que  es  necesario  separar.  El  cuarto  efluente
comprende los  finos y  se produce una precipitación de este  efluente a  fin  de extraer  los
contaminantes precipitados, para obtener un quinto efluente, mediante lo cual se extrae el
contaminante inorgánico y es posible reutilizar el quinto efluente para su recirculación en el
proceso de tratamiento.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343511 B

[45] Fecha de concesión: 06/09/2016

[21] Número de solicitud: MX/a/2011/013941

[22] Fecha de presentación: 16/12/2011

[72] Inventor(es):  GÓMEZ ROMERO JACOB [MX];  MARTÍNEZ ROMERO JUAN BENITO [MX];
IZTAPALAPA, Distrito Federal,  09319, MX

[73] Titular:  GÓMEZ  ROMERO  JACOB  [MX];  MARTÍNEZ  ROMERO  JUAN  BENITO  [MX];
IZTAPALAPA,  Distrito  Federal,  09319,  MX

[74] Agente: ERIC AARON ALAVEZ MEJIA.*; Insurgentes Sur 1722, Despacho 701, Col. Florida,
01030, Distrito Federal, México

[30] Prioridad (es):

[51] Clasificación: C12C5/00 (2006-01)    C12C11/00 (2006-01)    C12C7/047 (2006-01)    C12C7/20
(2006-01)    C12C7/26 (2006-01)    C12G3/00 (2006-01)

[54] Título: CERVEZA DE AMARANTO Y PROCESO DE ELABORACIÓN.

[57] Resumen:  La  presente  invención  se  refiere  a  un  proceso  de  elaboración  de  cerveza  de
amaranto, caracterizado porque comprende las siguientes etapas: a) tratar ´térmicamente
semilla de amaranto a fin de reventarla; b) mezclar la semilla de amaranto reventada en agua
con i) malta de cebada ó ii) enzimas exógenas a fin de producir mosto; c) sacarificar el mosto;
d) lupular el mosto sacarificado para formar una mezcla lupulada; y e) fermentar la mezcla
lupulada para obtener la cerveza de amaranto.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343512 B

[45] Fecha de concesión: 18/10/2016

[21] Número de solicitud: MX/a/2013/008241

[22] Fecha de presentación: 16/07/2013

[72] Inventor(es): VALENTIN GUZMAN RAMOS [MX]; ARTURO ALBERTO CASTILLO GUZMÁN
[MX]; ROMEO DE JESUS SELVAS AGUILAR [MX]; MARIA ISABEL RODRIGUEZ CEBALLOS
[MX]; SAN NICOLAS DE LOS GARZA, Nuevo León, 66427, MX

[73] Titular: CONSORCIO M.G., S.A. DE C.V. [MX]; SAN PEDRO GARZA GARCIA, Nuevo León,
66266, MX

[74] Agente: RICARDO ALBERTO GOMEZ FLORES; Av. Lázaro Cárdenas No. 4600 Ote. entre
Praga y Trieste, Centro de Incubación de Empresas y Transferencia de Tecnología (CIETT-
UANL), Unidad Mederos, 64930, MONTERREY, Nuevo León, México

[30] Prioridad (es):

[51] Clasificación: B23K26/12 (2014-01)    B23K26/067 (2006-01)

[54] Título: DISPOSITIVO DE MICROPERFORACIÓN LÁSER PARA PELÍCULAS DE POLIAMIDAS
PARA UN PROCESO DE EMPACADO BAJO ATMÓSFERA MODIFICADA.

[57] Resumen: La presente invención consiste en un dispositivo de microperforación láser que se
emplea, para perforar diferentes patrones lineales con tamaños micrométricos en bolsas de
poliamidas o nylon usadas como empaques para frutas y verduras enteras (productos) y tener
así  un  empaque  que  controle  su  atmósfera  cuando  se  encuentra  en  condiciones  de
refrigeración controlada. El sistema láser tiene capacidad de hacer perforaciones de diferentes
diámetros, y de poderlos localizar en diferentes posiciones a lo largo de un área de trabajo
lineal, ya que es asistido por un cerámico de alta conducción térmica es posible por un instante
acumular calor por el contacto que se tienen con la energía láser y al estar en contacto físico
con la bolsa por el tiempo adecuado, poder transferir este calor y llegar a cambiar los estados
de la materia de la bolsa de estar sólido hasta que se convierta en un vapor o gas. El empaque
con microperforaciones se promueven y extienden la vida de anaquel de estos productos
alimentarios, al tener controlados los valores o tasas de transmisión o respiración de O2, CO2,
y de etileno que se producen en los periodos comprendidos desde la post-cosecha del producto
hasta su consumo final.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343513 B

[45] Fecha de concesión: 10/10/2016

[21] Número de solicitud: MX/a/2012/012666

[22] Fecha de presentación: 30/10/2012

[72] Inventor(es):  JULIAN  MOISES  ESTUDILLO  AYALA  [MX];  MARIO  ALBERTO  IBARRA
MANZANO [MX]; JESUS NORBERTO GUERRERO TAVARES [MX]; FRANCISCO JAVIER
MENDOZA  GALINDO  [MX];  CARLOS  ANDRES  PEREZ  RAMIREZ  [MX];  Guanajuato,
Guanajuato,  36000,  MX

[73] Titular: UNIVERSIDAD DE GUANAJUATO [MX]; GUANAJUATO, Guanajuato, 36000, MX

[74] Agente: MAURICIO ALEJANDRO MURILLO DE LA ROSA; Calz. de Guadalupe No. 5, Col. Col.
Zona Centro, 36000, Guanajuato, Guanajuato, México

[30] Prioridad (es):

[51] Clasificación: B25J13/08 (2006-01)    G01D5/26 (2006-01)

[54] Título: SISTEMA PARA LA DETECCION Y REPRODUCCION DEL MOVIMIENTO DE LOS
DEDOS DE LA MANO BASADO EN FIBRA OPTICA.

[57] Resumen: Se describe un sistema optp electrónico que es capaz de detectar y reproducir los
movimientos de los dedos de una mano realizando el procesamiento de la señal en tiempo real
usando sensores fabricados con fibra óptica mediante la técnica de impresión de rejillas de
periodo largo (LPFG) usando una empalmadora de fibra óptica de arco eléctrico. El sistema
esta compuesto de una fuente de amplio espectro con un ancho espectral de aproximadamente
300nm. La fuente de luz de amplio espectro se conecta a un sistema de tres acopladores 50/50
para obtener cuatro salidas que están conectadas a los 4 sensores de los movimientos de los
dedos.  El  sensor  tiene  una  longitud  menor  a  2  centímetros.  Cada  extremo de  las  fibras
sensoras es acoplado a los fotodetectores de amplio espectro. Estos realizan la conversión de
energía lumínica transmitida a una corriente eléctrica proporcional a la intensidad de la luz
captada.  Después de la  conversión luz-corriente,  la  señal  es acondicionada mediante un
circuito especialmente diseñado para la aplicación; la diferencia de voltaje producida por el
acondicionamiento es capturada por una tarjeta de adquisición de alta velocidad, conectada a
una unidad de procesamiento y control  en tiempo real.  En esta unidad son realizados los
procesos necesarios para filtrar, procesar y generar las señales necesarias para reproducir los
movimientos detectados.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343514 B

[45] Fecha de concesión: 18/10/2016

[21] Número de solicitud: MX/a/2012/001293

[22] Fecha de presentación: 30/01/2012

[72] Inventor(es): HECTOR PLASCENCIA MORA [MX]; ADRIANA SUAREZ HERNANDEZ [MX];
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GUSTAVO CERDA VILLAFAÑA [MX]; JACINTO SERNA ALVAREZ [MX]; FELIX HERNANDEZ
RENTERÍA [MX]; GUANAJUATO, Guanajuato, 36000, MX

[73] Titular: UNIVERSIDAD DE GUANAJUATO [MX]; GUANAJUATO, Guanajuato, 36000, MX

[74] Agente: MAURICIO ALEJANDRO MURILLO DE LA ROSA; Calz. de Guadalupe No. 5, Col. Col.
Zona Centro, 36000, Guanajuato, Guanajuato, México

[30] Prioridad (es):

[51] Clasificación: G01N29/04 (2006-01)    G01N3/56 (2006-01)    G10K1/00 (2006-01)

[54] Título:  PROCESO  Y  SISTEMA  PARA  MEDICION  DEL  DESGASTE  MEDIANTE
PROCESAMIENTO  ACUSTICO

[57] Resumen:  Se  proporciona  a  título  de  sistema  innovativo,  un  proceso  y  un  sistema  con
aplicación tanto científica como industrial para la captura, adquisición y procesamiento de
señales acústicas emitidas por el desgaste en contactos de par tribológico. La innovación
consiste en el  sistema conformado por un traductor  piezoeléctrico por medio de diversos
dispositivos electrónicos, un dispositivo electrónico que actúa como controlador de todo el
sistema para la evaluación de la señal ya tratada del transductor piezoeléctrico e interfaz grafica
en la cual se muestran los resultados.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343515 B

[45] Fecha de concesión: 18/10/2016

[21] Número de solicitud: MX/a/2014/011236

[22] Fecha de presentación: 19/09/2014

[72] Inventor(es): ERIK VALDEMAR CUEVAS JIMENEZ [MX]; DANIEL ZALDIVAR NAVARRO [MX];
MARCO  ANTONIO  PEREZ  CISNEROS  [MX];  RAUL  ROJAS  GONZALEZ  [MX];  JUAN
HUMBERTO SOSSA AZUELA [MX]; JESUS ANTONIO LOPEZ LUQUIN [MX]; GUADALAJARA,
Jalisco, 44100, MX

[73] Titular: CENTRO TAPATIO EDUCATIVO A.C. [MX]; GUADALAJARA, Jalisco, 44100, MX

[74] Agente:  FERNANDO JIMENEZ MARTINEZ;  Pedro  Moreno  No.  472,  Col.  Centro,  44100,
GUADALAJARA,  Jalisco,  México

[30] Prioridad (es):

[51] Clasificación: H01L21/68 (2006-01)    H02N15/00 (2006-01)

[54] Título: LEVITADOR MAGNETICO PARA EL EQUILIBRIO DE ROBOTS BIPEDOS

[57] Resumen: La presente invención se relaciona con los campos de la mecánica y electrónica, y
se refiere a la implementación de un dispositivo de equilibrio para un robot bípedo mediante la
levitación magnética de una masa estabilizadora controlada mediante electromagnetismo. Este
dispositivo usa la levitación magnética y no requiere servomotores para producir el control de
equilibrio en un robot bípedo, y es substancialmente diferente a los métodos y dispositivos
existentes, gracias al uso novedoso de una masa estabilizadora que levita permanentemente
mediante magnetismo, logrando de una manera ingeniosa la corrección del centro de gravedad
del  robot,  aumentando  así  su  autonomía,  y  haciéndolo  susceptible  de  ser  reproducido
industrialmente. El objeto del dispositivo equilibrar estructuras robóticas bípedas durante su
caminado sin la necesidad de actuadores tipo servomotor, en cambio, el balance o equilibrio se
implementa corrigiendo, mediante electroimanes, el centro de gravedad del robot. Lo cual se
logra con el movimiento de una masa estabilizadora en levitación magnética continua. Los
movimientos de la masa son producidos por electroimanes instalados en los extremos de un
cartucho contenedor. El uso de esta masa estabilizadora simplifica y eficiente el control del
balance,  comparado  con  el  tradicional  control  de  varios  servomotores,  y  reduce
significativamente  su  mantenimiento  al  presentar  un desgaste  despreciable  debido a  las
fricciones cercanas a  cero  durante  el  movimiento  de la  masa

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343516 B

[45] Fecha de concesión: 24/10/2016

[21bis] Número de solicitud: MX/a/2015/000816

[22bis] Fecha de presentación: 16/01/2015

[21] Número de solicitud internacional: PCT/US2013/050583

[22] Fecha de presentación internacional: 16/07/2013

[11] Número de publicación internacional: WO 2014/014855

[43] Fecha de publicación internacional: 23/01/2014

[72] Inventor(es): RAMONA P. CANAN [US]; DAHEY YOO [US]; CHUNKIT J. CHAN [US]; DANIEL
ROSENSTEIN [US]; IVAN D. ROMASHKA [US]; IAN N. PETH [US]; ADAM K. AVERY [US];
CARMEN ZLATEFF [US];  BRADLEY G. WEED [US];  OMKAR ANAND MEHENDALE [US];
Redmond, Washington, 98052-6399, US

[73] Titular: MICROSOFT CORPORATION [US]; Redmond, Washington, 98052-6399, US

[74] Agente: CESAR RAMOS DE MIGUEL; Pedro Luis Ogazón 17, Col. San Angel, 01000, ALVARO
OBREGON, Distrito Federal, México

[30] Prioridad (es): US13/551,297 17/07/2012

[51] Clasificación: G06F17/30 (2006-01)    G06K9/00 (2006-01)

[54] Título: IDENTIFICACION Y ORGANIZACION DE IMAGEN DE ACUERDO CON UNA

DISPOSICION SIN INTERVENCION DEL USUARIO.

[57] Resumen: Se describen técnicas de curación de imagen. En una o más implementaciones, uno
o más módulos son emitidos para ejecución en un dispositivo de cómputo. En respuesta a la
emisión, se generan automáticamente criterios y sin intervención del usuario a través de la
ejecución de uno o más de los módulos a través del dispositivo de cómputo. Las imágenes se
curan utilizando los criterios generados automáticamente y sin intervención del usuario a través
de la ejecución de uno o más de los módulos, las imágenes curadas se identifican a través de
una pluralidad de diferentes fuentes de imagen que están asociadas con un usuario. Se hace
que las imágenes curadas sean presentadas por un dispositivo de presentación del dispositivo
de cómputo en forma automática y sin intervención del usuario a través de la ejecución de uno
o más de los módulos.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343517 B

[45] Fecha de concesión: 07/11/2016

[21bis] Número de solicitud: MX/a/2013/010308

[22bis] Fecha de presentación: 09/09/2013

[21] Número de solicitud internacional: PCT/US2012/028429

[22] Fecha de presentación internacional: 09/03/2012

[11] Número de publicación internacional: WO 2012/122452

[43] Fecha de publicación internacional: 13/09/2012

[72] Inventor(es): MAGILAVY, DANIEL [US]; PINE, POLLY [US]; San Francisco, CA, 94115, US

[73] Titular: RIGEL PHARMACEUTICALS, INC. [US]; South San Francisco, CA, 94080, US

[74] Agente: ANA JULIA ALLWOOD; Idaho No. 14, Col. Napoles, 03810, BENITO JUAREZ, Distrito
Federal, México

[30] Prioridad (es): US61/451,531 10/03/2011

[51] Clasificación: A61K31/505 (2006-01)    A61P17/00 (2006-01)    A61P19/04 (2006-01)

[54] Título: 2,4 PIRIMIDINADIAMINAS SUSTITUIDAS PARA SU USO EN LUPUS DISCOIDE.

[57] Resumen: Compuestos de las fórmulas I y II así como sales y composiciones farmacéuticas
que los contienen, son útiles para tratar enfermedades y/o desordenes de la piel, tales como
lupus cutáneo,  por  ejemplo lupus eritematoso cutáneo agudo,  lupus eritematoso cutáneo
subagudo,  o  lupus  eritematoso  discoide.  En  ciertas  modalidades,  los  compuestos  se
proporcionan  en  composiciones  tópicas.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343518 B

[45] Fecha de concesión: 07/11/2016

[21bis] Número de solicitud: MX/a/2013/002287

[22bis] Fecha de presentación: 27/02/2013

[21] Número de solicitud internacional: PCT/US2010/049284

[22] Fecha de presentación internacional: 17/09/2010

[11] Número de publicación internacional: WO 2012/036695

[43] Fecha de publicación internacional: 22/03/2012

[72] Inventor(es): ROMAN GORDON [US]; IGOR GORODNITSKY [US]; VARVARA GRICHKO [US];
Studio City, California, 91604, US

[73] Titular: CAVITATION TECHNOLOGIES, INC.* [US]; Chatsworth, California, 91311, US

[74] Agente:  MARIANO SONÍ;  Paseo de los Tamarindos 400-B,  Piso 21,  Col.  Bosques de las
Lomas,  05120,  CUAJIMALPA DE MORELOS, Distrito  Federal,  México

[30] Prioridad (es): US12/883,328 16/09/2010

[51] Clasificación: B01D17/00 (2006-01)    A23L5/30 (2016-01)    B01D17/12 (2006-01)    C11B3/00
(2006-01)    F04D29/00 (2006-01)    H02K1/12 (2006-01)

[54] Título: PROCESO PARA ELIMINAR IMPUREZAS DE ACEITE DE TRIACILGLICEROL.

[57] Resumen: La presente invención se dirige a un proceso para retirar  impurezas de aceite
triacilglicerol incluyendo mezclar el aceite y un agente fluídico, bombear la mezcla a través de
un aparato de cavitación hidrodinámica de flujo pasante en una presión de bomba de entrada
predeterminada,  crear  cavitación  hidrodinámica  en  la  mezcla,  mantener  la  cavitación
hidrodinámica por un periodo de tiempo predeterminado, mover las impurezas del aceite al
agente fluídico y después separar el agente fluídico del aceite. Las impurezas pueden incluir
fitosteroles, esterol glucósidos, esterol glucósidos acilados en cuyo caso el agente fluídico es
agua, un hidróxido alcalino, una base inorgánica, una base orgánica, ácido fosfórico, ácido
cítrico, ácido acético, o una mezcla de los mismos. Las impurezas también pueden incluir
fosfatidas,  en  cuyo  caso  el  agente  fluídico  comprende agua y  una  enzima tal  como una
fosfolipasa,  una  aciltransferasa  lípida  o  una  mezcla  de  las  mismas.

[12] Tipo de documento: Patente

[10] MX 343519 B

[45] Fecha de concesión: 07/11/2016
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MAP: ICUSAMAP: ICUSA--UANLUANL
ProyectoProyecto

11
19 de Septiembre de 2011

Que se buscaQue se busca
MODIFIED ATMOSPHERE PACKAGING MACHINEMODIFIED ATMOSPHERE PACKAGING MACHINE

�� SonSon requeridosrequeridos parapara controlarcontrolar lala razónrazón dede
t ansmisiónt ansmisión dede nn p od ctop od cto pa apa a espi aespi atransmisióntransmisión dede unun productoproducto parapara respirarrespirar
mientrasmientras mantienemantiene unauna atmósferaatmósfera internainterna.. UnaUna
razónrazón dede transmisióntransmisión queque eses muymuy altaalta resultaresulta
enen putrefacciónputrefacción debidodebido alal crecimientocrecimiento bacterialbacterial
queque puedepuede tenersetenerse.. UnaUna bajabaja razónrazón dede
transmisióntransmisión resultaresulta enen unun rompimientorompimiento
anaeróbicoanaeróbico..
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�� LaLa respiraciónrespiración queque enen términostérminos significasignifica unun
balancebalance entreentre lala cantidadcantidad dede oxigeno,oxigeno, dióxidodióxido
dede carbonocarbono yy etileno,etileno, yy otrosotros queque puedenpueden
manejarsemanejarse dede taltal maneramanera puedanpuedan alargaralargar lala
vidavida dede anaquelanaquel yy almacenajealmacenaje dede unun frutofruto enen
periodoperiodo dede exportaciónexportación..
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UANLUANL--FCFMFCFM
�� MisiónMisión

Formar profesionista en las Formar profesionista en las 
ciencias física, matemáticas y ciencias física, matemáticas y 

i li l

�� VisiónVisión
La FCFM tiene un amplio La FCFM tiene un amplio 
reconocimiento científico, reconocimiento científico, 

dé i i l i ldé i i l i lcomputacional, en suscomputacional, en sus
modalidades pura y aplicada; con modalidades pura y aplicada; con 
sentido humanista, creativo e sentido humanista, creativo e 
innovador, capaces de generar , innovador, capaces de generar , 
difundir y aplicar el conocimiento difundir y aplicar el conocimiento 
para responder a las demandas para responder a las demandas 
del desarrollo científico, del desarrollo científico, 
tecnológico, económico y social tecnológico, económico y social 
de la región y del país en el de la región y del país en el 
contexto internacionalcontexto internacional

académico y social, nacional eacadémico y social, nacional e
internacional por:internacional por:
La formación integral de La formación integral de 
profesionales de calidad en las profesionales de calidad en las 
ciencias física, matemáticas y ciencias física, matemáticas y 
computacional en sus computacional en sus 
modalidades pura y aplicada.modalidades pura y aplicada.
La innovación y acreditación de La innovación y acreditación de 
sus programas educativos, sus programas educativos, 
incorporando tecnologías, incorporando tecnologías, 
movilidad y atención integral de movilidad y atención integral de 
sus estudiantessus estudiantes

33

sus estudiantes.sus estudiantes.
El alto nivel de formación y El alto nivel de formación y 
reconocimiento de su personal reconocimiento de su personal 
académico.académico.
La eficiencia, eficacia y La eficiencia, eficacia y 
transparencia de sus procesos de transparencia de sus procesos de 
gestión administrativagestión administrativa

Que hay en el mercadoQue hay en el mercado
Búsqueda de informaciónBúsqueda de información

44
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Best for freshnessBest for freshness
�� PerfoTecPerfoTec

55
Holanda

El nivel de oxigeno debe 
ser regulada por micro 
perforaciones, solamente 
una perforación puede 
hacer la diferencia de 1 a 
3 días extra

Laser perforating: RofinLaser perforating: Rofin--Baasel UK LTDBaasel UK LTD

66

Alemania
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77

PrecoPrecoPreco AdvantagesPreco Advantages

�� LaserLaser
�� NonNon--contact processing contact processing 
�� Precise and adjustable scoring depth Precise and adjustable scoring depth 
�� Accurate processing during rampAccurate processing during ramp--up and up and 

ddrampramp--downdown
�� Materials from 2 to 12 mil in thickness Materials from 2 to 12 mil in thickness 
�� Adjustable laser focus to accommodate Adjustable laser focus to accommodate 

film thickness film thickness 
�� Patented beam compression units create Patented beam compression units create 

more consistent holes at faster speeds more consistent holes at faster speeds 
�� Clean microClean micro--perforation holes perforation holes -- Heat Heat

energy seals the edge of the holes making energy seals the edge of the holes making 
them stronger.them stronger. No slugs remain on the No slugs remain on the 
film. film. 

�� Enhanced shelf lifeEnhanced shelf life --micromicro--perforationsperforations

88

�� Enhanced shelf life Enhanced shelf life micromicro perforations perforations 
help achieve airflow and moisture release help achieve airflow and moisture release 
to maintain freshness of produce to maintain freshness of produce 

�� Easier filling / no spillage Easier filling / no spillage -- micromicro--
perforations allow air to escape while perforations allow air to escape while 
containing product containing product 

�� Reduced shipping costs Reduced shipping costs -- More packages More packages 
compress to fitcompress to fit a container a container 

EEUU
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No creemos que el CO2, sea una No creemos que el CO2, sea una 
única opción !!única opción !!

99

Pruebas con láser CO2 en la micro-perforación

Para el sistema se requiere de un 
láser con potencia de 150W

Se consiguió en préstamo un láser CO2, y se 
concluyo que la perforación no es adecuada, la 
rapidez es aceptable, pero en la película doble, se 
pegaban y al separarse la circunferencia de la 
perforación se perdía rápidamente, también se 
concluyo que para cada perforación se requiere de 
10W como mínimo.

SOLO EL LASER TIENE UN COSTO
DE $ 140,000 USD !!!!

Marzo-2011

Nuestra BúsquedaNuestra Búsqueda

1010
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Partimos de estos resultadosPartimos de estos resultados

�� Perforaciones hechas Perforaciones hechas 
con aditamentocon aditamentocon aditamento con aditamento 
mecánico calentado.mecánico calentado.

�� En otra junta, la Ing. En otra junta, la Ing. 
Ma. Isabel nos Ma. Isabel nos 
presento unas presento unas 
f t fí df t fí d

1111

fotografías defotografías de
perforaciones con perforaciones con 
láser y también fue láser y también fue 
observado que no son observado que no son 
como lo venden (son como lo venden (son 
mal hechos)mal hechos)

Comparación entre láseresComparación entre láseres

1212
CO2 Laser Diode Laser
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Preliminares con diodos láserPreliminares con diodos láser

1313
Bolsas perforadas con láser en FCFM-UANL

0.45mm0.5mm

Acrílico

Nuestra propuestaNuestra propuesta
�� Con diodos láser no hay nada en el Con diodos láser no hay nada en el 

mercado y en la literatura tampocomercado y en la literatura tampocomercado, y en la literatura tampoco,mercado, y en la literatura tampoco,

�� Explotación de nuestra Tecnología Explotación de nuestra Tecnología 
Mexicana,Mexicana,

�� Fibra Láser patentable,Fibra Láser patentable,

1414

�� Fibra Láser patentable,Fibra Láser patentable,

�� Costo reducido hasta un 70%,Costo reducido hasta un 70%,

�� Menos robusto y fácil movilidad,Menos robusto y fácil movilidad,
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Propuesta excelentePropuesta excelente

1515
Alineación controlable y eléctricamente factible en su control

Modelos que se programaronModelos que se programaron

1616
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Labor que apuntala una:Labor que apuntala una:

�� Investigación requerida en:Investigación requerida en:
áá•• Láseres,Láseres,

•• Sistema al Vació,Sistema al Vació,
•• Electrónica,Electrónica,
•• Automatización y sincronización a otro Automatización y sincronización a otro 

sistema,sistema,

1717

,,
•• Materiales,Materiales,

Primera FasePrimera Fase
MarzoMarzo--JulioJulio

1818
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Primera FasePrimera Fase
�� Las primeras pruebas Las primeras pruebas 

consistieron en hacer un consistieron en hacer un 
l d l t 4l d l t 4arreglo de solamente 4 arreglo de solamente 4 

diodos láser y hacer diodos láser y hacer 
simultáneamente sus simultáneamente sus 
respectivasrespectivas
perforaciones, en esta perforaciones, en esta 
etapa el material usado etapa el material usado 
para reaccionar con el para reaccionar con el 
láser fue una barra de láser fue una barra de 

íl híl h

1919

acrílico. Dichoacrílico. Dicho
experimento permitió experimento permitió 
las primeras bolsas las primeras bolsas 
perforadas.perforadas.

EntregadoEntregado

2020
Acrílico



2/14/2015

11

En resumenEn resumen
�� 11)) LoLo queque llamamosllamamos perforacionesperforaciones queque estánestán realizadorealizado enen laslas

bolsasbolsas queque sese nosnos entregoentrego yy enen susu formatoformato mecánico,mecánico, sese observoobservo
queque enen ningúnningún momentomomento sese tienetiene oo sese aproximaaproxima aa lala calidadcalidad quequeqq gg pp qq
sese presentopresento concon laslas perforacionesperforaciones manualesmanuales hechashechas concon láserláser porpor
parteparte dede lala FCFMFCFM..

�� 22)) PrimerPrimer pagopago (solamente(solamente unauna parte,parte, parcial)parcial) realizadorealizado elel 2323 dede
JulioJulio dede 20102010..

�� FASEFASE 11::
�� HacerHacer unun dispositivodispositivo parapara queque concon cuatrocuatro diodosdiodos (alimentados(alimentados yy

concon disipacióndisipación apropiada),apropiada), seansean colocadoscolocados enen unauna basebase queque estaráestará
enen unun riel,riel, elel cualcual permitirápermitirá enen puntospuntos yaya determinadosdeterminados yy
mediantemediante movimientosmovimientos deldel paquetepaquete dede estosestos cuatrocuatro diodosdiodos hacerhacer
laslas perforacionesperforaciones necesariasnecesarias manualmentemanualmente parapara 400400 bolsasbolsas loslos

2121

laslas perforacionesperforaciones necesariasnecesarias manualmentemanualmente parapara 400400 bolsas,bolsas, loslos
cualescuales sese entregaranentregaran cuatrocuatro díasdías despuésdespués dede queque tengamostengamos laslas
bolsasbolsas aa perforarperforar.. SeSe nosnos entregaronentregaron laslas bolsasbolsas porpor perforarperforar elel díadía
JuevesJueves 2222 dede JulioJulio deldel 20102010..

�� 2323 dede MayoMayo 20112011,, pagopago queque complementacomplementa alal primerprimer pagopago parcialparcial
(En(En nuestrasnuestras manosmanos fuefue posibleposible hastahasta dosdos mesesmeses después)después)

Segunda FaseSegunda Fase
A partir de AgostoA partir de Agosto

2222



2/14/2015

12

Fase DosFase Dos

2323

NeumáticaNeumática

2424

Es parte del sistema de vació y de chorro de aire para la 
limpieza de las lentes usadas en el esquema general.
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ElectrónicaElectrónica

2525

La parte electrónica lo constituye un arreglo de
fuentes de poder para alimentar a cada uno de los
láseres y con esto mediante el PLC como cerebro
central encender y apagar el láser seleccionado para
cada modelo de bolsa

Cerebro PLCCerebro PLC
�� SistemaSistema PLC,PLC, elel cualcual

eses lala parteparte cerebrocerebro dede
t dt d i i ti i ttodotodo movimientomovimiento
mecánicomecánico yy dede
encendidoencendido yy apagadoapagado
dede cadacada láserláser yy aa susu
vezvez elel sistemasistema dede
sincronizaciónsincronización queque sese
comunicaracomunicara aa lala
bolseadorabolseadora industrialindustrial..

llll

2626

TieneTiene unauna pantallapantalla
táctiltáctil queque permitepermite
desplegardesplegar unauna serieserie dede
ventanas,ventanas, queque unun
usuariousuario normalnormal puedepuede
accederacceder yy operaroperar
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LáseresLáseres

2727Arreglo de todos y cada uno de los láser y como se distribuyo en una caja de trabajo, para

su posible reparación y su distribución adecuada, que permitirán un manejo de todo el sistema 

Terminales de Fibra ÓpticaTerminales de Fibra Óptica

Después de haber desechado la idea de usar una serie de carretes que estarían implementados en todo el sistema

2828

Después de haber desechado la idea de usar una serie de carretes que estarían implementados en todo el sistema,

se encontró con ayuda de colegas especialistas en cerámicos y polímeros, un material resistente al calor y de ser una fuente 
puntual para accionar nuestro efecto láser con la bolsa plástica. 

Se observo que la forma que nuestros colegas fabrican sus cerámicos es precaria y no garantizan una uniformidad en sus 
lados, por lo que procedemos a lijarlo y dejarlo con las caras mas paralelas posibles.

Una vez obteniendo este paso, se procede a colocar en un sistema quita-pont que permite tener una serie de material 
cerámico intercambiable para nuestro sistema de perforación que consiste en tener un láser enfrente de nuestro cerámico y de 
esta manera, cada vez que se dispare, 

el material cerámico recibe y resiste el disparo y disipa el calor generado puntualmente hacia la bolsa y de esta manera 
perforar la bolsa.
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La ópticaLa óptica

2929

CerámicoCerámico
Funcionamiento FísicoFuncionamiento Físico

El riel de láser y material cerámico
queda de la siguiente forma, este
cabezal fue el que se re maquino
para que cumpliera la acción de
perforar. Observando que la
posición que tienen las obleas
oscuras de material cerámico, son
las que en algún momento le
pertenecieron a los carrilles de los
carretes de las cintas que se iban a

3030

carretes de las cintas que se iban a
usar y que se desecho por que este
cerámico dio un resultado positivo
para aguantar muchas cargas de
haz láser sin devastarse
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Que buscamos en el materialQue buscamos en el material

�� Un material que soporte temperaturaUn material que soporte temperatura

�� Que mantenga  en la superficie el Que mantenga  en la superficie el 
calor generado y lo transmita,calor generado y lo transmita,

h d dh d d

3131

�� Baja humedad,Baja humedad,

Etapa 2Etapa 2

3232
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Maquina funcionando al 100%Maquina funcionando al 100%

3333

3434
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Selección en el modelo de bolsaSelección en el modelo de bolsa

3535

Detalles presentados en los últimos mesesDetalles presentados en los últimos meses
�� SincronizaciónSincronización deldel sistemasistema alal vacío,vacío, (corregido)(corregido)
�� PisadaPisada deldel equipo,equipo, (corregido)(corregido)
�� LimpiezaLimpieza dede lala parteparte ópticaóptica (lentes),(lentes), (corregido)(corregido)LimpiezaLimpieza dede lala parteparte ópticaóptica (lentes),(lentes), (corregido)(corregido)

�� MaterialMaterial dede contactocontacto cerámicocerámico (Muchas(Muchas etapas)etapas)
•• CintasCintas enrolladas,enrolladas,
•• MaterialMaterial concon Teflón,Teflón,
•• MaterialMaterial concon PinturaPintura dede altaalta temperatura,temperatura,
•• YY muchosmuchos más,más,

3636

•• CerámicoCerámico 11,, pruebaprueba 11,, (Eficiencia(Eficiencia 8080%%,, DiciembreDiciembre
20102010))

•• BolsasBolsas concon pigmentopigmento verde,verde, (En(En esperaespera desdedesde AbrilAbril--
Julio)Julio)

•• CerámicoCerámico 22,, pruebaprueba 22,, (ENCONTRAMOS(ENCONTRAMOS
SOLUCIÓN,SOLUCIÓN, EnEn Agosto)Agosto)
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3737

3838
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3939

Bolsas con pigmento 
verde

Madera
Caoba

4040
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Malla Siliconizada 
and de l n

4141

and derlyn

7 Enero

TeflónCerámico 1

4242
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4343Cerámico 2
Agosto 2011

Mas fotografías con nuevo sistemaMas fotografías con nuevo sistema

4444Septiembre 2011
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Video 1Video 1
Funcionamiento del sistemaFuncionamiento del sistema

4545

Video 2Video 2
Funcionamiento del sistemaFuncionamiento del sistema

4646
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PatentePatente

4747

Avance en un 80%

Plan FuturoPlan Futuro
�� PonerPoner enen todostodos loslos espaciosespacios dede materialmaterial elel

nuevonuevo cerámicocerámico ((11,, oo 22 Semana),Semana),

�� PruebasPruebas concon cambiantecambiante atmósferaatmósfera yy verver
queque puedepuede influenciarinfluenciar ((11 semana),semana),

�� MoverMover elel equipoequipo dede FCFMFCFM yy ponerloponerlo enen
ICUSAICUSA ((11 S )S )

4848

ICUSAICUSA ((11 Semana)Semana)

�� SeSe requiererequiere mínimomínimo dede unun mesmes parapara tenertener
funcionandofuncionando elel sistemasistema sincronizadosincronizado enen
ICUSAICUSA
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Introducción 

Introducción al manual de operación 

Este manual  fue escrito como documento auxiliar para el uso de µ‐laser hole puncher. Estructurado de  la manera más 
sencilla posible, este documento  iniciará  al usuario en el  conocimiento de  su equipo. Como  introducción,  se explicará 
cómo puede utilizar este manual como referencia inmediata en cualquiera de sus dudas. 

En  el  capítulo  Inicio  conoceremos  nuestro  equipo  en  forma  general,  al  tiempo  de  saber  la  tarea  que  cada módulo 
desempeña para el conjunto. 

En el capítulo Preparación del equipo aprenderemos a poner en marcha nuestro equipo. Conoceremos todos  los ajustes 
previos al uso de µ‐laser hole puncher y revisaremos las condiciones en que este se debe operar. 

El capítulo Control por pantalla táctil tiene una estructura orientada a instruir al operador en el control del equipo. En este 
capítulo aprenderemos como realizar una rutina de trabajo desde un panel de mando táctil. 

Al final de este manual, se reserva un capítulo anexo para información más detallada de la operación como administrador. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Introducción a µ‐laser hole puncher 

En FLG trabajamos enfocados en ofrecer soluciones rentables a la industria, por tal motivo nuestro servicio es ajustarnos a 
sus procesos para resolver una problemática u optimizar sus actividades. µ‐laser hole puncher es un sistema que cumple 
con nuestros esquemas ya que sin requerir de tiempos anexados en su proceso le ayuda a obtener un mejor producto y así 
dar un mejor servicio a sus clientes. 

Nuestro sistema utiliza la fracción de segundo que su máquina emplea para sellar los bordes de cada bolsa y sin producir 
demoras, crea una serie de microperforaciones perfectamente calibradas y cauterizadas. 

Con µ‐laser hole puncher, su máquina bolseadora extiende su aplicación y ejecuta un trabajo más integro sin requerir de 
tiempo adicional, lo que conlleva a obtener un producto más completo y de mayor calidad.   

[Presentación 
 Seguridad 
 Garantía] 

Introducción  Inicio

Preparación del 
equipo

Operación del 
Sistema

Anexos

[Presentación del 
sistema]

[Ajustes iniciales]

[Control y operación 
del equipo] 

[Más acerca de µ‐laser 
hole puncher] 

Ilustración 1. Contenido del documento
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Seguridad 

Todas  las declaraciones  relativas  a  la  seguridad  y  los datos  técnicos  en  este manual  solo  aplican  cuando  la unidad  es 
operada correctamente. 

Este manual  contiene  pequeñas  etiquetas  a manera  de  advertencias  de  seguridad  y  sugerencias  de  prevención  de 
accidentes para indicar peligro para el operador y/o daño al equipo. 

 

Por favor sea atento a estas señales de alarma. 

Adicionalmente, este documento contiene notas y sugerencias para ayudar en el uso del equipo. 

 

 

 

 

Garantía 

FLG garantiza el material y el  funcionamiento del sistema por un periodo de 3 meses a partir del día de  la  instalación. 
Durante el periodo de garantía, FLG se compromete a reparar y reemplazar las unidades defectuosas a nuestra discreción. 

FLG no será en ningún caso responsable de cualquier pérdida de negocio o beneficios, o retrasar el tiempo de inactividad, 
el  trabajo,  la  reparación  ni  los  costos materiales,  daños  a  personas  o  propiedades o  cuales  quiera  similares,  pérdidas 
incidentales o daños incurridos por el comprador. 

Restricción  de  la  garantía.  La  garantía  antes mencionada  no  cubre  los  errores  y  defectos  que  sean  resultado  de  un 
tratamiento inadecuado, interfaces no suministradas por nosotros, modificación, uso no debido o fuera de las condiciones 
definidas o mantenimiento no autorizado. 

FLG se reserva el derecho de modificar este manual o los datos técnicos de la unidad descrita en cualquier momento.
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Inicio 

Contenido 

 

El  contenido  del  sistema  se  explica mediante  la  utilización  de  un  código.  Éste  código  nos  sirve  como  etiqueta  para  poder 
reconocer cada pieza. Las letras resaltadas en negrita corresponden a los módulos que conforman µ‐laser hole puncher. 

 

Código  Pieza Cantidad 
A  PLC  1 
A0  Cable de sincronización 1 
A1  Cable de alimentación PLC 1 
A‐B  Cable de comunicación PLC‐Electrónica 1 
A‐D  Cable de comunicación PLC‐Slider 1 
A‐E  Cable de comunicación PLC‐Neumática 1 
A‐F  Cable PLC‐Microperforador 1 
B  Unidad Electrónica 1 
B1  Cable de alimentación Unidad Electrónica 1 
B‐C  Cable de comunicación Electrónica‐Óptica 1 
C  Unidad Óptica 1 
C1  Cable de alimentación Unidad Óptica 1 
C‐LX  Cable de fibra óptica salida láser X 24 
D  Control Slider 1 
D1  Cable de alimentación Control Slider 1 
E  Control Neumático 1 
E1  Manguera aire‐regulador 1 
E2  Manguera regulador‐caja 1 
EX  Manguera salida neumática 10 
F Mesa de Microperforación 1 

 

Tabla 1. Contenido 
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Sistema de Microperforación µ‐Laser hole puncher 

µ‐laser hole puncher es un sistema compuesto por 6 módulos. En lo siguiente se describe cada uno de ellos. 

 
Las dimensiones que aparecen en cada imagen están especificadas en centímetros. 

 

Controlador Lógico Programable (PLC) 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

Ilustración 2. Dimensiones PLC 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 3. Partes PLC 

 

 
Controlador Lógico Programable (PLC) 
 
Es el cerebro del sistema. Desde el PLC se administran las señales enviadas a cada uno de los otros módulos para que cumplan con su 
función. 
 

 El PLC contiene la pantalla táctil en su frente desde la cual el operador configura la rutina de trabajo. 
 Contiene un botón en rojo como paro de emergencia y 6 terminales de conexión 

 
   

29.5 

20  18
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17.3 
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29.5 
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16.7 
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5.3 
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4 

2.7 

11.4 
3.7

30 
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Ranura de llave  Pantalla Táctil 
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Terminal de 
conexión 6 
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La Unidad Electrónica 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

Ilustración 4. Dimensiones Unidad Electrónica 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 5. Partes Unidad Electrónica 

 

La Unidad Electrónica 
 
Recibe señales desde el PLC que le indican el momento, la duración y la potencia de encendido de cada uno de los láseres 
 

 Cuenta con 2 ventiladores en su panel frontal para el enfriamiento de la caja 
 El botón de arranque y paro funciona como un Switch ON/OFF. Si se presiona, la unidad se enciende. 
 Las terminales de conexión lo comunican con el PLC y la Unidad Óptica. 
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La Unidad Óptica 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

Ilustración 6. Dimensiones Unidad Óptica 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 7. Partes Unidad Óptica 

 

La Unidad Óptica 
 
Dispara los láseres para la perforación de las bolsas. 
 

 Contiene 2 ventiladores para su enfriamiento en el panel frontal 
 No cuenta con un botón de paro emergente ya que su función es controlada desde la unidad electrónica. 
 En cada bloque interno lleva además un divisor de onda que reparte la potencia del haz láser. 
 Mediante fibra óptica lleva la señal de disparo a la mesa microperforadora. 
 Cada láser emite un haz coherente a 980 nm. 
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La Unidad de Control Slider 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

Ilustración 8. Dimensiones Unidad de Control Slider 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 9. Partes Unidad de Control Slider 

 

La Unidad de Control Slider 
 
La  Unidad  de  Control  Slider  recibe  comandos  desde  el  PLC  que  convierte  en  desplazamientos  de  un  deslizador  en  la  mesa 
microperforadora.  La  función principal del Control Slider es desplazar el origen de  la  línea de perforaciones para ajustarlo  con  la 
separación que ésta debe llevar respecto al punto de sellado. 
 

 Contiene solamente 3 terminales de conexión en su parte inferior 
 En su interior lleva un sistema electrónico de desplazamiento de alta precisión 
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La Unidad de Control Neumático 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

Ilustración 10. Dimensiones Unidad de Control Neumático 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 11. Partes Unidad de Control Neumático 

 

La Unidad de Control Neumático 
 
El control neumático es un sistema de válvulas activadas por señales del PLC 
 

 Está conectado a un compresor el cual es su fuente de aire 
 Contiene un regulador de presión. 
 Las salidas del control neumático van conectadas a la mesa perforadora por medio de pequeñas mangueras; estas salidas 

controlan el vacio en el microperforador 
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Microperforador Láser 
 

 
Para la mesa de microperforación solo se muestran las dimensiones más representativas. 

 

 
 

Ilustración 12. Dimensiones Microperforador Láser 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 13. Partes Microperforador Láser 

Microperforador Láser 
 
El microperforador Láser es la maquina que realiza las perforaciones en las bolsas. 
 

 Los pistones se encargan de mover la plancha superior en la zona de disparo 
 El sensor de origen envía la información de la posición inicial de la línea de perforación. 
 El PLC utiliza al slider para variar la separación que llevarán las perforaciones del sello de bolsa 
 El disparo láser se da entre las planchas horizontales a través de las cuales se pasa el rollo de bolsas 
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Esquema General de trabajo µ‐laser hole puncher 

 

 

Para comprender mejor  la  siguiente  imagen  se menciona que  las  líneas en naranja  son  líneas de conexión, en  tanto que  las 
líneas en negro especifican el momento en que se ejecuta determinado proceso. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 14. Diagrama de trabajo general. Conexiones y proceso   
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el carrete gira de nuevo hasta un nuevo borde de bolsa 
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Preparación del equipo 

 

Contenido del paquete 

 

Se  enumera  nuevamente  el  contenido  del  sistema  con  la  finalidad  de  que  cuente  usted  con  una  lista  inmediata  para  su 
utilización durante la conexión del equipo.  

 

Código  Pieza Cantidad 
A  PLC  1 
A0  Cable de sincronización 1 
A1  Cable de alimentación PLC 1 
A‐B  Cable de comunicación PLC‐Electrónica 1 
A‐D  Cable de comunicación PLC‐Slider 1 
A‐E  Cable de comunicación PLC‐Neumática 1 
A‐F  Cable PLC‐Microperforador 1 
B  Unidad Electrónica 1 
B1  Cable de alimentación Unidad Electrónica 1 
B‐C  Cable de comunicación Electrónica‐Óptica 1 
C  Unidad Óptica 1 
C1  Cable de alimentación Unidad Óptica 1 
C‐LX  Cable de fibra óptica salida láser X 24 
D  Control Slider 1 
D1  Cable de alimentación Control Slider 1 
E  Control Neumático 1 
E1  Manguera aire‐regulador 1 
E2  Manguera regulador‐caja 1 
EX  Manguera salida neumática 10 
F Mesa de Microperforación 1 

 

Tabla 2. Contenido del Paquete 
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Señal de sincronización 

Unidad Electrónica

Microperforador 

Alimentación 110V  Control Slider

Neumática 

Conexiones 

 

 
Muchas de las conexiones en el sistema son fijas, sin embargo se agregan para que usted pueda verificar que sean las correctas. 

 

 
Le sugerimos que al comenzar a conectar su equipo se familiarice primero con las partes. 

 

 
No conecte los cables de alimentación de cada módulo a su fuente de alimentación hasta que le sea indicado. 

 

 

1. Identifique el módulo de PLC y sus conexiones. Las conexiones se enumeran de izquierda a derecha del 1 a 6. 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1. Verifique la conexión del cable A0 en la terminal 1. Este cable debe conectar el PLC con la maquina bolseadora 

para recibir la señal de sincronización de trabajo. 

1.2. Verifique la conexión del cable A1 en la terminal 2. No conecte aún a la fuente de energía. 

1.3. Verifique la conexión del cable A‐B en la terminal 3. 

1.4. Verifique la conexión del cable A‐D en la terminal 4. 

1.5. Verifique la conexión del cable A‐E en la terminal 5. 

1.6. Verifique la conexión del cable A‐F en la terminal 6. 
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2. Identifique la unidad electrónica y sus terminales de conexión. 

      

 

 

 

 

 

2.1. Verifique que el cable B1 este ensamblado en la terminal 1. No conecte aún a la fuente de alimentación. 

2.2. Conecte  el  cable  A‐B  previamente  ensamblado  en  la  terminal  3  del  PLC  a  la  terminal  2  de  la  Unidad 

Electrónica. 

2.3. Verifique que el cable B‐C se encuentre conectado en la terminal 3. 

 

3. Identifique la Unidad Óptica y sus terminales de conexión. 

 

  

 

 

 

 

3.1. Verifique que el cable C1 este ensamblado en la terminal 1. No conecte aún a la fuente de alimentación. 

3.2. Conecte el cable B‐C que se encuentra ensamblado en la Unidad Electrónica a la terminal 2. 

3.3. Verifique que estén completas las salidas de fibra óptica en la parte trasera del cajón. Deben ser 24 terminales 

de fibra óptica, ordenadas en 6 bloques de 4 fibras por bloque. 

 

 
Sea  en  extremo  cuidadoso  al manipular  los  cables  de  fibra  óptica  ya  que  son muy  delicadas.  Los movimientos  bruscos  o 
torceduras en la fibra producirían un gran daño al sistema. 

   

Terminal 1 
Terminal 2 

Terminal 3 

Terminal 1 
Terminal 2

Terminales 
fibra óptica
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4. Identifique el módulo Control Slider y sus terminales de conexión. 

 

 

 

 

 

4.1. Conecte el cable D1 en la terminal 1 del módulo. No conecte aún a la fuente de alimentación. 

4.2. Conecte el cable A‐D que va ensamblado en el PLC a la terminal 2 del módulo Control Slider. 

4.3. Verifique que en la terminal 3 se encuentre ensamblado el cable de comunicación con el Slider (Deslizador). 

 

5. Identifique el módulo de Control Neumático y sus terminales de conexión. 

   

 

 

 

 

5.1. Conecte la fuente de aire al regulador de presión (terminal 1) mediante el cable E1. 

5.2. Conecte la salida del regulador de presión a la caja de Control Neumático mediante el cable E2. 

5.3. Verifique  que  las  10  salidas  de  aire  (cables  EX)  estén  conectadas  por  pequeñas mangueras  a  la mesa  de 

microperforación. 

   

Terminal 2
Terminal 1  Terminal 3

Terminal 1
Ductos de aire 
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6. Identifique el Microperforador Láser y las partes que lo componen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.1. Conecte la terminal A‐FP1U del cable A‐F, previamente conectado al PLC, a la terminal superior del pistón 1. 

6.2. Conecte la terminal A‐FP1D del cable A‐F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del pistón 1. 

6.3. Conecte la terminal A‐FP2U del cable A‐F, previamente conectado al PLC, a la terminal superior del pistón 2. 

6.4. Conecte la terminal A‐FP2D del cable A‐F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del pistón 2. 

6.5. Conecte la terminal A‐FP3U del cable A‐F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del pistón 3. 

6.6. Conecte la terminal A‐FP3D del cable A‐F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del pistón 3. 

6.7. Conecte la terminal A‐FS del cable A‐F, previamente conectado al PLC, al sensor de origen. 

6.8. Verifique el cable de conexión fija entre la Unidad de Control Slider y el Slider. 

 

7. Conecte el cable de alimentación del PLC a la fuente de voltaje a 110V (cable A1). 

8. Conecte el cable de alimentación de la Unidad Electrónica a la fuente de voltaje a 110V (cable B1). 

9. Conecte el cable de alimentación de la Unidad Óptica a la fuente de voltaje a 110V (cable C1). 

Pistón 1 

Pistón 3 

Guardas 

Sensor de origen  Slider

Zona de 
disparo láser 

Pistón 2 
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10. Conecte el cable de alimentación de la Unidad de Control Slider a la fuente de voltaje a 110V (cable D1). 

11. Conecte el cable de alimentación de su fuente de aire (fuente de aire y cable no incluidos) a la fuente de voltaje.
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Arranque del equipo 

1. Encienda la Unidad Electrónica. 
2. Encienda la Unidad Óptica e inmediatamente encienda sus ventiladores. 

 
Verifique que los ventiladores de ambos gabinetes estén encendidos. 

 

3. Encienda su fuente de aire. 
4. Encienda la Unidad de Control Slider. 
5. Encienda el PLC para arrancar el sistema por completo. 

 

Es  recomendable que encienda el PLC una vez que esté  listo para comenzar a  trabajar. Al encender el PLC, este mostrará  la 
pantalla de arranque en la cual verificará que se encuentre listo cada sector en el sistema. 

 

 
Al iniciar su trabajo mantenga cerrados todos los gabinetes en cada módulo. 

 

 
En caso que el gabinete de la Unidad Óptica haya sido abierto, por ningún motivo haga contacto con los diodos laser ya que 
son altamente sensibles a las descargas electrostáticas. Considere esto incluso si el gabinete ya ha sido desconectado. 

 

 
Manténgase alejado de la zona de disparo láser y en general de la mesa de microperforación. 

 

 

Ajustes y Condiciones de Trabajo 

Ajuste Inicial 

Para iniciar, debe ajustar el carrete de bolsa con el que se vaya a trabajar haciéndolo pasar por entre la plancha de 
perforación. El procedimiento es tal cual ya lo lleva a cabo en su rutina de inicio al ajustar el carrete con la maquina 
bolseadora. 

 

Condiciones de trabajo 

Mantenga el ambiente de trabajo limpio y libre de humedad. Las vibraciones excesivas en los gabinetes pueden ser de 
consideración, especialmente en la Unidad Óptica. 

Sea cuidadoso con las fuentes de alimentación al conectar cada módulo. 

Considere una temperatura de trabajo mínima de 0 oC y máxima de 40 oC para el equipo en general. Esta temperatura ha 
sido tomada en base a la temperatura de operación de los láseres, siendo estos, los dispositivos más delicados. 
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Control por pantalla Táctil 
 

 

 

 

 

   

[Control por 
pantalla Táctil] 
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Control por pantalla táctil 

Inicio 

Para operar el equipo usted debe encender la unidad de PLC. Gire el Switch de encendido en el dispositivo para comenzar. 

 

 

 

Se mostrará una pantalla de arranque para verificar todos los sectores del controlador. 

 

Ilustración 15. Pantalla de arranque 

 

Espere unos segundos para que cargue la pantalla de bienvenida. 

 

Ilustración 16. Pantalla de Bienvenida 

 

   

Switch ON/OFF 
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Descripción del área de trabajo 

Área de trabajo en la pantalla de inicio 

Posterior a la pantalla de bienvenida se muestra la pantalla de inicio desde la cual usted podrá iniciar una rutina de trabajo 
preestablecida. 

 

 

Ilustración 17. Áreas de trabajo en pantalla de Inicio 

 

En la pantalla Inicio se muestra al centro de ésta el área de propiedades en la que  se describen los campos: 

Nombre del Modelo. Muestra el nombre del modelo actual seleccionado. 

Tamaño de Bolsa. Muestra las dimensiones de la bolsa según el modelo. 

Distancia de Slider. En unidades de milímetros, despliega  la distancia que  tendrá  la  línea de perforaciones del 
sellado de las bolsas. 

Eyectores Usados. Muestra cuántos y cuáles son los eyectores neumáticos utilizados. 

Diodos Usados. Muestra cuántos y cuáles son los láseres de diodo utilizados en una matriz de 12. 

En el área de Menú se presentan las opciones, 

Modelo. Dirige a la pantalla principal del programa para la selección de un modelo distinto de bolsa. 

Iniciar Secuencia. En caso de que el área de propiedades despliegue  la  información del modelo de bolsa que se 
desea, se utiliza la opción Iniciar Secuencia para comenzar la rutina. 

   

Propiedades 

Menú 
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Área de trabajo en la pantalla principal 

 

 

Ilustración 18. Áreas de trabajo en la pantalla principal 

 

Se  accede  a  la  pantalla  Principal mediante  la  pantalla  Inicio,  clic Modelos.  En  la  pantalla  Principal  se  reconocen  las 
siguientes áreas: 

Modelos. Muestra los modelos existentes en el programa. 

Se muestran  4  slots  de memoria  con  rutinas  pre‐cargadas  según  el modelo  y  la  capacidad  de  crear 
nuevos modelos. 

Propiedades. Son los parámetros de trabajo. 

Describe los parámetros por variable en el trabajo. Nombre del Modelo, Tamaño de Bolsa, Distancia de 
Slider, Eyectores Usados, Diodos Usados, Tiempo. 

Selección. Permite moverse y seleccionar entre modelos. 

Desplaza  la  opción  entre  los modelos  pre‐cargados  con  los  botones UP  (arriba)  – DOWN  (abajo).  La 
opción Sel (seleccionar) selecciona entre modelos. 

Menú. Muestra  un  panel  de  opciones.  En  lo  siguiente  se  describirá más  a  detalle  cada  una  según  como  sea 
utilizada. 

  Regresar. Permite volver a la pantalla Inicio. 

  Cambiar Posición. Desplaza la posición de la zona de perforación. 

Reset Secuencia. Permite parar y reiniciar la secuencia de trabajo. 

SETUP. Permite el acceso al sistema como administrador. Requiere de una contraseña de acceso. 

   

Propiedades 

Menú 

Modelos  Selección 
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Operación 

Seleccionar un modelo de bolsa 

En  la pantalla  Inicio, en el área de propiedades, se muestra el modelo selecto, verifique si es el que desea utilizar. Para 
seleccionar un modelo distinto, ubique el área de selección en la pantalla Inicio y haga clic en Modelos. Esto lo dirige a la 
pantalla Principal. 

 

 

Ilustración 19. Seleccionar Modelo de Bolsa 

 

Desplácese  entre  los modelos  existentes  utilizando  las  opciones  UP/Down  al  tiempo  de  verificar  en  Propiedades  los 
parámetros de trabajo para cada modelo de bolsa. Al ubicar la opción deseada haga clic en Sel (seleccionar). Para iniciar su 
rutina de trabajo haga clic en Regresar para volver a la pantalla Inicio y desde ella haga clic en Iniciar Secuencia. 

 

 

Ilustración 20. Iniciar Secuencia en Pantalla de Inicio 

   

Modelos  UP/DOWN ‐ Sel 
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Cambiar posición de slider 

Desde la pantalla Principal haga clic en Cambiar Posición. 

 

Ilustración 21. Cambiar Posición 

Esta opción desplaza el slider para reubicar la posición de las perforaciones respecto al borde de bolsa. 

 
Sea muy cuidadoso con los cables de fibra óptica al moverse el slider. 

 

Reset secuencia de trabajo 

Desde la pantalla Principal haga clic en Reset Secuencia. 

 

Ilustración 22. Reset Secuencia 

El sistema detendrá y reiniciará su operación.   
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Administrador] 
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Accesos de administrador 

Inicio 

Ingresar como administrador 

Desde la pantalla Principal haga clic en SETUP 

 

Ilustración 23. Acceso de administrador 

La opción SETUP le mostrará una nueva pantalla en la que se le solicitará la contraseña de administrador. 

 

Ilustración 24. Pantalla Password 

 

 
La contraseña será entregada al personal correspondiente. 

 

Se mostrará la pantalla Administrador.   
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Área de trabajo en la pantalla de administrador 

 

 

Ilustración 25. Pantalla de Administrador 

 

Es la pantalla principal en la que el administrador del sistema puede modificar cada campo, parámetro y rutina. Se debe 
tener cuidado al operar. Se aconseja respaldar los parámetros de cada campo. 

A diferencia de la pantalla de usuario, en el área de Selección aparece la nueva opción Grabar 

Grabar. Permite salvar los cambios hechos en los parámetros de cada modelo. 

En el área de Menú, aparecen las opciones Modo Manual y  Vacíos. 

  Modo Manual. Accede a la operación manual de disparos láser. 

  Vacíos. Accede a la operación manual de control de vacíos. 

En el área de parámetros, se muestran los campos “abiertos” a cambios para los valores de cada variable. 

  Campos. Permiten el acceso a un teclado numérico para la modificación de parámetros.   

Modelos  Selección 

Parámetros 

Campos 

Menú 
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Administrar Modelos 

Crear cambios a un modelo existente 

Debe  ingresar  a  la  pantalla  Administrador.  Con  las  opciones  UP/Down  solo  colóquese  sobre  el  modelo  que  quiere 
modificar y verifique los parámetros. 

 

 

Ilustración 26. Cambiar parámetros de un modelo 

 

En el área de parámetros puede seleccionar cada campo de forma individual para modificarlo, para ello solo debe dar un 
pequeño toque. Aparecerá la siguiente pantalla. 

 

 

Ilustración 27. Pantalla de selección de parámetros 

 

Elegido el parámetro correcto haga clic en ENT (Enter).   

Seleccionar opción 
UP/DOWN 

Campos 

Parámetros 

Modelos 

Enter 

Valores mínimos y 
máximos  Valor selecto 



FLG                                                                                                                                                                                                Página | 43  
 

Crear un modelo nuevo 

Desde la pantalla Administrador colóquese sobre un slot de memoria para modelo que se encuentre vacío. 

 

Ilustración 28. Crear nuevo modelo 

Agregue los valores de cada parámetro pulsando sobre cada campo. 

 

Ilustración 29. Establecer los parámetros para el nuevo modelo 

Realizados los cambios, haga clic en Grabar para guardar sus modificaciones. 

 

  Ilustración 30. Guardar cambios   

 

   

Desplazarse entre 
slots 

Campos 

Parámetros 

Slots de 
memoria vacíos 

Guardar cambios 
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Operación manual 

Operación modo manual (disparo Láser) 

Desde la pantalla Administrador, área menú, seleccionar Modo Manual. 

 

Ilustración 31. Seleccionar Modo Manual Disparo Laser 

Aparecerá la pantalla Modo Manual Disparo Laser.   

 

Ilustración 32. Pantalla Modo Manual (Disparo Laser) 

La pantalla Disparo Láser contiene un banner de opciones especiales para modificar  los parámetros que acompañan el 
disparo. 

Pistón Delay. Retardo de pistón (milisegundos). 

Vacío Delay. Retardo de vacío (milisegundos). 

Sincronía. XXXXX (milisegundos). 

Vacío off delay. XXXXX (milisegundos). 

Soplador. XXXXX (milisegundos). 

 

   

Seleccionar 
disparo manual Menú 

Selector de 
disparo 

Opciones 
especiales 

Regresar 
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Operación modo manual (Control Vacío) 

Desde la pantalla Administrador, área menú, seleccionar Vacíos. 

 

Ilustración 33. Seleccionar Modo Manual Control Vacíos 

Aparecerá la pantalla Modo Manual Control Vacío. 

 

Ilustración 34. Pantalla Modo Manual (Control Vacío) 

   

Seleccionar 
control de vacíos 
manual 

Menú 
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