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En la actualidad, el mundo se
encuentra en graves problemas tanto
economicos como de violencia. México
no es la excepcion; sin embargo,
nuestro pais esta demostrando una
madurez, en especial en el campo del
aluminio, ya que contintdia poco a poco,
pero con un paso firme, trabajando
intensamente, ya sea en la industria de
la construccion, en la industria
automotriz, por dar un ejemplo de la
pujanza de los industriales mexicanos.

Es importante para nuestra revista
poder comentarles estos hechos y
tratar de incentivar a las demas areas
del aluminio a seguir, como dicen los
italianos, “piano, piano, va lontano”

Por ultimo, les reitero nuestra
invitacion a que se unan a nuestros
colaboradores y que nos envien notas,
articulos, sugerencias, para mejorar la
que ahora es la revista de todos.
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Director Ejecutivo y Secretario del
Consejo del IMEDAL, Editor en Jefe
de la Revista ALUMINIA.
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Ultimas Noticias del Aluminio

EN MEXICO Y EN EL MUNDO
Audi Space Frame (ASF®)

ASF utiliza la tecnologia mds avanzada para crear un chasis de aluminio
que ofrece mayor rigidez, rendimiento y maniobrabilidad con un peso
menor. Fuente: audiusa.com

La tercera generacion de Audi Space Frame es una estructura hecha
totalmente de aluminioy estamos ciertos que es mas ligera, fuertey segura

que una de acero. La combinacién de nuevos procesos de soldadura y robotica de precision ofrece tolerancias que solo se pueden
sofar cuando se trabaja con el acero. La generacion anterior del ASF era 75% hecha de forma manual y en comparacion el proceso
de construccion del A8 es 75% automatizado. Un progreso notable que paga dividendos en calidad y eficiencia. El nUmero de partes
del ASF se ha reducido notablemente lo que resulta en 60% de incremento en su rigidez comparada con su antecesor. Mejor
comportamiento todo terreno un manejo confortable que a altas velocidades se benefician de esto. Con esto se demuestra una vez
mas que menos puede ser definitivamente mas.

Analisis: la batalla perdida contra el exceso de oferta de aluminio.

Fuente: Worlwide Essential Daily Reading

| Rio Tinto (RIO.L) (RIO.AX) reconoci6 un panorama sombrio para el sector esta semana, cuando
‘ se redujo el valor contable de su unidad de Alcan por $ 9 mil millones.

El presidente ejecutivo de Rio, Tom Albanese, advirtio: "El entorno actual en la industria del
{ aluminio es dificil ... No puedo predecir cuando el precio se recuperara.”
En China, que representa el 40 por ciento de la producci()n mundial, las autoridades locales se
i . resisten a cerrar las fundiciones que pierden dinero, sino proporcionar puestos de trabajo,
mientras que el gobierno central sigue impulsando una expansion de la capacidad general para mantener la autosuficiencia.
Precios de referencia de aluminio en la Bolsa de Metales de Londres se han derrumbado en un tercio desde que tocé un méaximo en
julio de 2008 de $ 3.380 por tonelada.

Los productores como Rio, Alcoa (AA.N) y Norsk Hydro (NHY.OL) han reducido la capacidad global de alrededor de 1,3 millones de
toneladas como los precios se desplomaron en el segundo semestre de 2011 para llegar por debajo de 2.000 délares por tonelada, pero
mas recortes son necesarios para llevar el mercado al equilibrio.

Los analistas en un sondeo de Reuters el mes pasado espera que los excedentes de mercado sea de 600.000 toneladas este afio y
415.000 toneladas en 2013.

"Es algo que tenemos que revisar. No es claramente algo que es un problema ahora, pero creo que tengo que tomar nota de las
reducciones de aluminio (la rentabilidad) son de caracter estructural. No es una cosa ciclica".

El aluminio es la opcion ideal para los disefnos navales

Fuente: Steelonthenet.com

Aleaciones de aluminio modernas y su capacidad para proporcionar resistencia,
durabilidad, proteccion y supervivencia mejorada hace que el material sea una opcion
ideal en los modernos disefios navales segun un estudio realizado por Alcoa Defensa que
presento esta semana en la Sociedad Americana de Ingenieros Navales (ASNE ).

B B Busca GDF promover el reciclaje de PET, aluminio y papel.

Fuente: Periodico Reforma

Ciudad de México.- A partir de manana, el Gobierno del DF arrancara una cruzada a favor del
reciclaje con la entrada en operacion de 20 centros de acopio comunitario para que los
h ciudadanos depositen sus desechos de PET, aluminio y papel.

il , } '5 El programa de reciclaje en barrios y colonias de la Capital se pone en marcha con la
union de autoridades capitalinas, ciudadanos y empresarios.

Los promotores proyectan que este esfuerzo se multiplique en otras delegaciones en los
proximos meses.

Arnold Ricalde, asesor de la Comision para la Gestion Integral de los Residuos Sélidos del Distrito Federal, informé que dicho
programa retoma la experiencia del trabajo que varias comunidades han venido realizando en los ltimos afios, y cuya mision ha sido
la de darle a los residuos solidos un manejo sustentable.

OAnte el cierre definitivo del Bordo Poniente, dicha iniciativa se perfila como una alternativa para acopiar materiales en los
barrios y colonias, y que éstos sean enviados al proceso de reciclaje; con lo que se evitara que los desechos sélidos terminen en
tiraderos a cielo ablerto en las calles, o que se empleen materias primas en la elaboracion de nuevos articulos”, agreg6 Ricalde.

En la Delegacion Gustavo A. Madero, se pondran 7 centros de acopio; en la Miguel
Hidalgo, 5; en la Cuauhtémoc, otros 5, y en Azcapotzalco, 3.
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Carta del Presidente del IMEDAL

El motor de inversion para la Fundicion.

En Octubre del afio 2010, la automotriz estadounidense
Chrysler, abri6 en el estado mexicano de Coahuila su sexta
planta productora de motores y componentes de aluminio, con

una inversion por 570 millones de délares. , ,
Sr. Ramon Beltran Arellano

~ . . Presidente del Consejo Ejecutivo de IMEDAL
Y en Enero del afo 2011, la automotriz americana GM,

anuncio la inversion de 540 millones de délares, también para
una planta de motores y componentes de aluminio en Toluca
Estado de México.

A un afo de este anuncio tenemos mas inversiones. Es el caso de una empresa mexicana que invertira 200 millones de
ddlares en varias plantas dedicadas al suministro de aleaciones de aluminio.

Las inversiones no paran, pues en diferentes estados de la replblica, como el caso de la automotriz nipona Nissan que lo
hara con 2 mil millones de dolares, que fueron anunciados el mes de Enero del 2012 por el presidente Felipe Calderdn, también
la japonesa Honda lo hara con una inversion de 800 millones de dolares, otra japonesa mas es Mazda que instalara su primera
planta en México que costara 500 millones de ddlares , la americana Ford, quien anuncio recientemente una inversion por
1,300 millones de ddlares, y por ultimo Audi, la marca alemana de autos de gama Premium ha anunciado inversiones
millonarias para instalar su primera planta aqui en nuestro pais.

Esto nos coloca dentro del panorama mundial en el quinto lugar como pais exportador de vehiculos y en el octavo lugar
como pais productor de vehiculos.

Noticias muy atractivas para el sector de la fundicién de aluminio, quien sera un protagonista sumamente importante
para la industria automotriz.

Esto son hechos y no casualidades que demuestran que somos un destino atractivo para la inversion extranjera y nos
permite valorar que cuando estamos enfocados en conceptos de normatividad, eficiencia operacional y practicas de control,
que enmarcan un concepto cada vez mas buscado... la calidad.

Es entonces cuando sabemos que logramos ser atractivos a la mirada de quienes han construido grandes empresas
internacionales, basados en la estructura de la mejora continua, constituyéndose asi mismos en moldes de calidad.

También el gobierno ha hecho su parte, aun bajo el delicado tema de la inseguridad, tenemos que reconocer que las
politicas monetarias y econémicas han sido adecuadas, y han sumado a favor de que estas grandes armadoras automotrices
prefieran a México como su sede, un logro que no es nada facil, pues obviamente son inversiones muy atractivas para cualquier
pais, como es el caso de nuestro vecino del Norte que compite con México por quedarse con ellas.

En el campo de la actividad privada empresarial, seguro que hemos dado pasos importantes y contundentes. Solo basta
revisar las grandes inversiones que muchas empresas nacionales han hecho, en el campo educativo y en el desarrollo de su
personal, mediante el entrenamiento continuo y capacitacion técnica, mientras que en el campo econémico ha sido mediante
la adquisicion de inmuebles, equipo y maquinaria de ultima tecnologia.

Como socios del Instituto del Aluminio, tenemos la responsabilidad de mantener y encontrar acuerdos que permitan el
continuo crecimiento dentro de un marco que, otorgue certeza y proteccion legal y juridica, por supuesto a las inversiones
extranjeras que depositan su confianza y son gran fuente de empleo, creando una derrama econémica directa e indirecta,
pero mas importante aun es el compromiso con nuestras inversiones, que hacemos las empresas mexicanas tanto las grandesy
como las pymes, que sin duda, representan el patrimonio de muchos afos de dedicacion y esfuerzo de muchas familias.

El Imedal, es quien tiene la experiencia y la fuerza para representar, proteger y proponer soluciones especificas entre el
gobierno y la empresa. Tiene como objetivo principal el lograr el funcionamiento eficaz de estas relaciones, y que con ello se
decante la generacion de riqueza, quien es promotora de la inversion que a su vez es un caudal de empleos dignos y honestos,
que hoy mas que nunca los necesitamos.
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Un Elemento Basico
en la Sustentabilidad

Autor: César Rafael Chdvez
MPhil. UDRP

Desde su irrupcion en la arena internacional a
finales de la década de los ochenta, el término
desarrollo sustentable, ha pasado a ocupar un lugar
preponderante en la vida cotidiana en todos las
regiones y paises del planeta. Diariamente
encontramos alguna referencia a la sustentabilidad
en los diarios, la radio y la television; en el trabajo y
en la escuela, en las conversaciones con amigos y en
las discusiones académicas. No podemos negar que es
un concepto con fuerza que ya tiene un lugar
importante en nuestras vidas.

Adicionalmente, nuevos términos y conceptos
han enriquecido el vocabulario y, en ocasiones, por
qué no decirlo, también han confundido a la opinion
publica. Procedentes de distintos campos y con
origenes diversos, el eco-desarrollo, la economia baja
en carbono, la economia verde, la produccion y el
consumo sustentables son conceptos cercanos y
afines, sindnimos o requisitos para llegar al concepto
de mayor alcance que es el desarrollo sustentable.
Todos ellos buscan el crecimiento econdmico, la
conservacion y el uso eficiente y racional de los
recursos naturales y el beneficio social.

El desarrollo sustentable, la sustentabilidad del
desarrollo, o simplemente la sustentabilidad, como
se ha generalizado Ultimamente, significan la compra
de bonos de futuro. Cuando hablamos de asegurar que
las generaciones futuras mantengan la posibilidad de
decidir sobre el medio ambiente y los recursos del
tiempo en que habiten, nos referimos al futuro.

Una de las premisas basicas de la sustentabilidad
es la conservacion, permanencia, o0 mantenimiento,
si se desea, de los recursos naturales y de sus fuentes.
Esto significa que la tasa de aprovechamiento del
recurso o material debe basarse, en primera
instancia, en su disponibilidad, su capacidad de
regeneracion, de recuperacion o de la posibilidad de
su aprovechamiento, de fuentes diferentes a las del
modelo inicial: esto implica repensar el modo de
encontrar diversas fuentes de materia prima.

Para acercarnos a estos modelos, contamos con
una herramienta de gran utilidad para disenar
estrategias de produccion y modelos de recuperacion
y reciclaje de materiales y de manejo sustentable de
los residuos, ésta es el analisis de ciclo de vida de los
materialesy los productos.

Esta herramienta permite conocer de principio a
fin (de la cuna a la tumba), la vida del material o
producto. Analiza la tecnologia, los procedimientos y
las condiciones en que ocurre la extraccion de los
recursos naturales, la fabricacion de los bienes
(material o producto) y el efecto que tendria el
retorno de estos materiales a los ciclos productivos,
ahorrando recursos. Esto significa la implementacion
de visiones integrales que buscan relacionar todos los
aspectos vinculados con un producto o servicio y los
efectos en el ambiente en términos del uso de
recursos, eficiencia energética, reciclaje vy
aprovechamiento, el sano ciclo de los materiales y la
generacion de gases de efecto invernadero a lo largo
de la vida del material, lo que asocia este concepto
con el cambio climatico.

Para ser mas eficientes en el uso y manejo de los
recursos a mediados de la década pasada se acuio el
concepto que hoy conocemos como Iniciativa de las
3Rs (por reducir, reusar y reciclar). Al utilizar los
materiales mas de una vez, nuestra decision influye
en el medio ambiente, al menos, de las siguientes
maneras:

1) Extendemos la vida util del producto o del
material (eso dependera si reusamos o reciclamos)

2) Reducimos la presion sobre los recursos naturales
(materia prima para el material o el producto), lo que
propicia la proteccion de los recursos naturales, pues los
materiales se sustituyen con materiales reciclados.

3) Reducimos el gasto energético (al procesar el
material por primera vez o al fabricar un producto por
vez primera, se utilizé una cantidad determinada de
energia - combustible, misma que es
considerablemente menor al reusar o reciclar que al
producir por primera vez).
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Ha sido asi como el concepto de reciclaje se ha recibido y
aceptado de muy buena manera por las sociedades actuales.
En las industrias, en las oficinas, en los hogares se entiende
que el reciclaje forma parte de las economias regionales y
nacionales en muchos sectores y en varios campos de la vida
diaria. El reciclaje existe en la sociedad desde hace mucho
tiempo, incluso desde antes de que se hablara de
sustentabilidad; y cada sector de la sociedad lo valora desde
su propia perspectiva, ya sea como un mecanismo para
obtener recursos econémicos que contribuyan al sustento del
hogar, como un negocio rentable que aporta beneficios a la
sociedad y economia de la region, como un elemento de
imagen y mercadotecnia, o desde la perspectiva de la
sustentabilidad que aportan las organizaciones de la sociedad
civily los gobiernos locales y nacionales.

Sin embargo, la formalizacion del
reciclaje ha tenido su auge a partir
del enfoque de sustentabilidad
que, desde hace algunos anos,

a nivel internacional, han
adoptado sus los modelos
de desarrollo de gobiermnos
y empresas; ya que sin
duda, el reciclaje es,
ademas de una forma
de apostarle al futuro,
un elemento de
amplio crecimiento
dentro de las
sociedades y una
manera de participar

en los mercados
nacionales e
internacionales.
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Los materiales
recuperados de los
residuos o desechos
son los que tienen
mayor valor en el
mercado. Asi, el
aluminio que desechamos
es rapidamente reinsertado
en la cadena comercial del
material, pues tiene un alto
valor y existen esquemas formales
e informales para su acopio y venta.
Otros materiales que presentan muy buenas
tasas de recuperacion y reciclaje son los
materiales ferrosos, el vidrio, el carton, el papel y el
plastico, principalmente el conocido como PET.

En México se estima que el reciclaje de materiales es
cercano al 12% y que se recupera menos del 50% de
materiales potencialmente reciclables, ya que existen pocas
o incipientes alternativas para el tratamiento o
aprovechamiento de los residuos de manejo especial como los
residuos de la construccion y demolicion, los residuos
electrodnicos, los de los automoviles, las llantas, etc.

El reciclaje es resultado de las transacciones de los
residuos con mayor valor comercial evidente o conocido,
como el vidrio, el papel, el cartdon y el metal y funcionara
siempre que sea economicamente factible. El Buro
Internacional de Reciclaje estima que, a nivel mundial, la
industria del reciclaje maneja actualmente mas de 500
millones de toneladas de residuos y emplea mas de 1.5
millones de personas. Por su parte, la Union Europea sefiala
que el volumen de negocios que representd la industria del

\J

M

p

LAY T

DESARROLLO
SUSTENTABLE

IINgigpy 0103

manejo y reciclaje de residuos en 2008, fue de alrededor de
145 billones de euros y casi 2 millones de empleos.

En el ambito internacional, Alemania es el pais que
presenta las mas altas tasas de reciclaje (45%). Otros paises
con altas tasas de reciclaje son Bélgica (40%), Suecia (36%),
Suiza (34%), Paises Bajos (33%) y Japon (32%). Sin embargo, el
reciclaje no solo debe entenderse como el aprovechamiento
de residuos inorganicos, pues el reciclaje de los organicos
también puede representar una buena oportunidad de
negocios o, al menos, de aprovechamiento de materialesy de
disminucion de fauna nociva y olores desagradables. En este
sentido, muchos paises europeos tienen altas tasas de
composteo de residuos organicos como Austria (40%) y los

Paises Bajos (28%), mientras que otros paises, como
Canada, Estados Unidos e Israel cuentan con
proyectos exitosos de bio-digestores de
residuos organicos para produccion de

metano.

México se encuentra ante un
enorme reto para dar
manejo adecuado a las
35 millones

toneladas que se

generan al ano, de

las cuales, el 53%

son residuos

organicos

biodegradables,

28% son residuos

con potencial de

reciclaje y el 19%

restante pertenece

a otro tipo de
materiales.

Para impulsar

ordenadamente el

reciclaje en México es

necesario contar con

algunas premisas de inicio,

como contar con estrategias

efectivas de separacion de los

residuos en la fuente. En paises

europeos y en Japdn, la separacion

es llevada a cabo a través de programas planeados,

organizados y ejecutados con base en politicas definidas por

premisas de maximo reciclaje o reduccién maxima de

residuos a disposicion final. En México una reciente politica

nacional en materia de residuos y aun mas incipiente

infraestructura, predominan esquemas de seleccion llevada a

cabo por personas sin sueldo fijo y sin ninguna garantia social

minima de proteccion, el resultado de ello es muy variado:

por un lado se reconoce el esfuerzo y la contribucion al

reciclaje, pero no se han generalizado las medidas que

profesionalicen la actividad y se vuelva realmente en una
estrategia obligada de gestion integral de residuos.

En la dltima década, muchas ciudades mexicanas
establecieron las medidas para separar los residuos en casas y
oficinas, ademas de favorecer otras medidas asociadas, como
el incremento de centros de acopio de materiales
(principalmente de los materiales con mas alto potencial de
reciclaje), sin dejar de lado el amplio sector informal que
atiende este segmento del marcado.




Tabla 1. Estadisticas sobre residuos solidos urbanos en paises de la Unién

Europea y en México

Residuos solidos
urbanos (kg por
persona por ano)

Residuos  sdlidos
urbanos
manejados (kg por

Residuos sdlidos urbanos por tipo de manejo %

Relleno sanitario

Aprovechamiento
Térmico

Reciclaje

Aprovechamiento
Organico
(composta o

persona por ano)

486

biodeigestion)

15

Union Europea 502 38 22 25

Alemania 583 583 38 45 16
Austria* 591 591 30 30 40

Bélgica 466 434 37 40 22
Dinamarca 673 673 3 54 23 19

Espana 535 535 58 9 15 18
Finlandia 470 470 45 22 20 13

8 Francia 532 532 31 34 18 17
ltalia* 531 502 51 15 21 13

T Noruega 469 462 6 51 27 16

595
521

499 0
518 49

39
12

33
25

28
14

Paises Bajos
Reino Unido*

Fuente: Tomado de http://ec.europa.eu/environment/waste/index.htm.

Suecia 465 460 1 49 36 14
Suiza 707 707 0 50 34 16
México 329 300 82 1 12 5

En nuestros dias, varias de las grandes ciudades del pais
cuentan con instalaciones apropiadas para la separacion y
seleccion de residuos y para el compostaje, que aprovechan
la disponibilidad existente de oferta tecnologica. El reciclaje
de algunas corrientes de residuos ha crecido enormemente en
la Ultima década, como es el caso de los residuos electronicos
y de los residuos del plastico, incluido o principalmente en
PET, a pesar de las presiones de mercado internacional,
principalmente de China e India.

México presenta una muy buena oferta tecnoldgica en
materia de residuos. En el pais se encuentran todas las
tecnologias avanzadas del mundo, desde la simple separacion
a través de bandas, hasta elementos electronicos de
seleccion, por aire, flotacion o hasta por codigo de barras; lo
mismo sucede con el aprovechamiento, pues existe el acceso
a tecnologia de punta como plasma, gasificacion, termolisis,
pirolisis, y otras. Y sin embargo, ;porqué apostar a tecnologia
de punta, cuando no hemos dominado los pasos elementales
de separacion, compostaje y buena disposicion final en
rellenos sanitarios?, sobre todo, si no contamos con la
administracion eficiente y adecuada para el correcto manejo
de los residuos.
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Uno de los mitos mas generalizados en el pais es el
relacionado con la carencia o insuficiencia de recursos
financieros para desarrollar proyectos de gestion integral
de residuos, incluido el reciclaje. En los Ultimos afos se
han invertido varios cientos de millones de pesos en la
renovacion o adquisicion de vehiculos para recoleccion,
maquinaria para la operacion en rellenos sanitarios,
saneamiento, construccion de rellenos sanitarios y, en
menor cantidad, en plantas de seleccion o centros de
acopio. Asimismo, se han elaborado proyectos completos
de gestion integral de residuos con asignacion de grandes
cantidades de dinero para su financiamiento y apoyo a la
participacion del sector privado en la operacion de
actividades de recoleccion, aprovechamiento,
tratamiento y disposicion final de residuos. Sin embargo,
estas acciones han implicado el desarrollo de nuevos
mecanismos de facilitacion de acceso a recursos
financieros, y aln es necesario ampliar la oferta de
entidades financieras que apoyen a estos proyectos, pero
también requieren de capacitacion sélida a municipios y
entidades federativas para disenar, gestionar y ejecutar
buenos proyectos en materia de residuos.

Adicionalmente a las disposiciones gubernamentales
existentes a nivel nacional y de los estados, es necesario
contar con medidas e instrumentos de politica para
impulsar el reciclaje. Primeramente, es necesario
impulsar el desarrollo del mercado del reciclaje y de los
materiales que utilizan componentes o porcentajes de
material reciclado en su fabricacion. Entre ellos, la
comercializacion de productos reciclados y reusados es, de
inicio, lo que puede ayudar a promover el comportamiento
de consumidores y usuarios y las compras de ciertos
sectores inductores de comportamiento, como puede ser
el gobierno o las empresas lideres del mercado.

El desarrollo de instrumentos econémicos como
incentivos, pagos por derechos, tarifas preferenciales es
necesario para impulsar el desarrollo del mercado del
reciclaje. Por ejemplo, el punto verde, iniciativa alemana
de gran penetracion en los medios del reciclaje
internacional, es un instrumento que contribuye a alargar
la vida (til de los materiales; facilita el reuso y el reciclaje
de productos envases, empaques y embalajes e impulsa
una mayor participacion de productores y consumidores.
Algunos modelos que han probado ser exitosos para
impulsar el reciclaje son los esquemas de deposito -
rembolso o los sistemas de certificacion o eco-
etiquetados. Ademas de impulsar el reciclaje, por su
contribucion al mercado de los materiales reciclables, los
esquemas mencionados pueden ser reconocidos por sus
acciones en favor del medio ambientey la sustentabilidad.

Sin embargo, y para concluir, es conveniente que
reflexionemos sobre nuestras acciones y compromisos
como ciudadanos, como empresas 0 como entes
gubernamentales.

El reciclaje, para poder convertirse en una estrategia
real de desarrollo necesita de la participacion de todos
desde las diferentes trincheras. Todos los ciudadanos y
todas las empresas debemos separar apropiadamente los
residuos y materiales que desechamos. Un buen sistema de
separacion asegura una mejor calidad de los productos a
ser recuperados para reciclaje. Las empresas deberan
invertir en la transformacion de los procesos productivos
para utilizar mas materiales reciclables. Los gobiernos y
los legisladores deberan desarrollar instrumentos
econdmicos para detonar una industria del reciclaje mas
competitiva (incentivos, subsidios o tarifas
preferenciales) al tiempo de promover modificaciones en
leyes, reglamentos y normas para que el reciclaje se

consolide como una actividad industrial de clase mundial. 9
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ARZYZ Organizacion Empresarial
Mexicana, manufactura y comer-
cializa metales no ferrosos contan-
do con la tecnologia para abastecer
metal liquido termo-transportado,
asegurando con su flota de tracto
camiones, centro de investigacion y
desarrollo el servicio y la calidad.

Consciente de su responsabilidad

social ARZYZ contribuye al de-

sarrollo sustentable de nuestro

planeta mediante el reciclaje de los
metales.
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ESTUDIOMTRIBOLOGIGO

de superficies ionituradas y
nitrurada en herramentales
de extrusién de acero H13
y su desempeno operativo

Autor: CUPRUM, S.A.

Este trabajo reporta los resultados de pruebas experimentales llevadas a cabo para seguir la diferencia en resistencia a la
abrasion de las superficies tratadas con ion-nitrurado y nitrurado de gas. Se llevo a cabo una prueba de barrido lineal con un SEM
habilitado con EDX para detectar el contenido de nitrdgeno en la capa nitrurada. También una prueba de resistencia a la
abrasion fue llevada a cabo para comprar ambos métodos, la mfquina utilizada para este experimento fue una T-05 que
consiste en una probeta giratoria y una probeta fija con una carga, la cual es la que tratamos con ambos métodos. Al final lo que

mide la maquina son las micras que se desgasta en la superficie. Esta maquina también calcula el coeficiente de friccion.
Finalmente, el desempefo operativo fue medido por medio de dos grupos de herramentales, cada uno tratado con un método,
cada grupo extruyendo perfiles de aluminio; se midi6 el peso por metro de cada perfil dependiendo de los kilogramos extruidos,
asi se compara cada grupo de herramentales. De esta manera se mide la razon de desgaste por kilogramo extruido de cada
grupo.

Introduccion:

Actualmente, en el mundo de la extrusién, hacer mas
eficientes nuestros procesos es tener una ventaja
competitiva con respecto a los demas competidores,
haciendo mas rentable el negocio; los herramentales son
un punto crucial para lograr estos objetivos ya que es
mediante el dado como se le da forma al perfil, y su vida

IAUMINTA

Gtil, espesor y peso del perfil dependen directamente del
desgaste del dado.

Objetivo:

El objetivo de este estudio es determinar y comparar
las propiedades triboldgicas de ionitrurado y nitrurado
convencional y evaluar su desempeiio operacional.



Metodologia de experimentacion:

Se tomaron dos grupos de veinte muestras de testigos
para pruebas tribologicas para una maquina tipo T-05 que
esta disenada para cumplir con los estandares de laASTM D
2981, D 3704, G77yD2714.

Fig1. Block, testigo nitrurado
de acero H13, Anillo
Contratestigo de acero D2

Esta prueba consiste en hacer girar el anillo por debajo
del testigo el cual se somete a una carga axial de 10 kg, lo
que genera un desgaste y friccion entre ambas piezas. Se
mide el desplazamiento axial que tiene el testigo debido al
desgaste de la superficie de trabajo y la maquina calcula el
coeficiente de friccion.

Por otra parte también se analizaron estas muestras en
el microscopio electrdnico de barrido, se hizo un barrido
lineal para ver el contenido de nitrégeno en funcion de la
profundidad de la capa nitrurada.

Resultados y analisis
Las pruebas tribolégicas arrojaron los siguientes datos:

20

15
10

Niturado gas loniturado

Grafico 1 Desgaste por abrasiéon medido en micras.

En promedio, las muestras de nitrurado de gas se
desgastaron 16.67 ym mientras que aquellas nitruradas con
plasma se desgastaron 13.86 pm, eso es 20.27% de mejora.

0.8
0.6
0.4
0.2

Niturado gas loniturado

Gradfico 2 Coeficiente de friccion.

El coeficiente de friccion calculado por la maquina de
pruebas tribologicas es de 0.82 para nitrurado de gasy 0.63
en el caso del ionitrurado.

Los barridos lineales de cada capa nitrurada arrojaron
los siguientes datos.

En general el nitrurado de gas tiene mayor
concentracion de nitrégeno, en promedio 1.18% con una
desviacion estandar de 0.43, mientras que el ionitrurado
se encontrd 1.04% promedio con una desviacion estandar
de0.22.

Fig. 2 Barrido lineal de muestra nitrurada por medio de gas.

Fig. 3 Barrido lineal de muestra nitrurada por medio de plasma.

Boxplot of GAS, ION
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Grafico 3 Box plot. Con este grdfico se puede visualizar la

diferencia en variacién de cada
ABRUNMINIA




Autor: RAMIRO CHAVEZ

Recubrimientos en polvo, ;qué son?

Son polimeros en polvo con pigmentacion o sin ella que ofrecen proteccion y decoracion a las piezas sobre las que estan
aplicadas y adquieren sus caracteristicas finales a través de un horneo.

Origen

Surgen en Europa a finales de la década de los cincuenta. En la actualidad es un mercado maduro; en los Estados Unidos esta
industria inicio su despegue hasta principios de la década de los ochenta teniendo un desarrollo impresionante en los Ultimos anos.

Ventajas de los recubrimientos en polvo Componentes de una pintura en polvo

Resinas
No contiene solventes Cargas
100% sélidos y no toxicos Pigmentos
No origina vapores por desechos organicos Aditivos
Reutilizacion del producto no aplicado
Incrementa la eficiencia en el costo de mano de obra
Reduccion costo-energia en el proceso
Alto aprovechamiento del producto (98%)
No requiere de preparacion previa ni de mezclas
No requiere primers
Permite efectuar un proceso automatizado y sencillo
Flexibilidad absoluta para el cumplimiento de sus
especificaciones

AU MINTAY




Resina/endurecedor

Este sistema proporciona las caracteristicas de
proteccion que tiene la pintura, tales como:

Flexibilidad

Adherencia

Resistencia al impacto
Resistencia a agentes quimicos
Resistenciaaluz U.V.
Sobrehorneo

Ademas, fija las condiciones de horneo y su cantidad
en el contenido total del producto influye en el grado de
brilloy la gravedad especifica.

Entre mayor sea el contenido de resina el producto
tiene una gravedad especifica menor y por lo tanto un
mayor rendimiento.

Cargas

Estos productos nos ayudan a darle cuerpo a la pintura,
ademas de proporcionarle poder cubriente.

Tienen alta gravedad especifica, por lo que a mayor
contenido el rendimiento del recubrimiento disminuye.

Pigmentos

Le dan color y poder cubriente a los recubrimientos en
polvo.

Aditivos

Se utilizan para dar caracteristicas especiales a un
producto, tales como:

Flujo
Acabados especiales
Brillo

Tipos de recubrimientos en polvo y criterios de
seleccion
El tipo de recubrimiento en polvo a usar lo determina

el uso final que se la dara a la pieza sobre la cual sera
aplicado.

Los diferentes tipos de pintura son:
Epoxico

Poliéster TGIC
Hibrido (epoxy-poliéster)

Poliuretano
v : Poliéster TGIC Free.
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Epoxico
Es un recubrimiento en polvo formulado para

aplicaciones que requieren maxima proteccion en
ambientes quimicos agresivos.

Adquieren sus propiedades finales a través de un
horneado por 10 minutos a una temperatura de 180°C
(condiciones reales de la pieza), condiciones en las cuales
adquiere una polimerizacion completa.

Sus aplicaciones son, en general, para piezas que no
seran expuestas a la intemperie ya que no resiste el ataque
de la luz ultravioleta del sol.

Poliuretano

Fue disefiado para dar excelente resistenciay duracion
al exterior con un alto grado de retencion de color y brillo.

Sus condiciones de horneo son a una temperatura de 13
200°C por 15 minutos (condiciones reales de la pieza).

Se puede aplicar en perfilaria de aluminio, LEhaL
herramientas de jardin, luminarias y en general para
piezas que estaran expuestas al exterior.

Poliéster TGIC

Fue desarrollado para dar excelente resistencia y
duracion al exterior, con un alto grado de retencion de
colory brillo.

Sus condiciones de horneo son a una temperatura de
190°C por 15 minutos (condiciones reales de
la pieza)

Sus aplicaciones tipicas son en
piezas que estaran expuestas a
la intemperie.



Hibrido (Epoxy-Poliéster)
Es un producto formulado para aplicaciones que

requieren proteccion en ambientes quimicos agresivos y
resistencia al sobrehorneo.

Sus condiciones de horneo son a una temperatura de
180°C por 15 minutos (condiciones reales de la pieza)

Sus aplicaciones tipicas son en electrodomésticos,
articulos de alambre, estanteria comercial, muebles
tubulares, articulos para el hogar, etc.

Caracteristicas

El tipo de recubrimiento por usar depende del
producto por ser pintado y del uso final que se le dara al
mismo, pudiendo obtenerse las siguientes caracteristicas:

- Resistencia a los rayos ultravioleta

- Resistencia a la corrosion

- Acabados decorativos, sin escurrimientos ni burbujas

- Amplia variedad de espesores de aplicacion en un solo
paso

- Dureza

- Resistencia al sobrehorneo

- Acabados con bajo, medio o alto brillo

- Flexibilidad

- Resistencia al impacto

- Adherencia

- Amplia variedad de colores

- V ariedad de opciones en acabados y texturas
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FACTORES NECESARIOS PARA OBTENER UN
BUENACABADO

Preparacion de Superficie

Esta se hara con base en un fosfatizado, ya sea a base
de fierro, zinc 0o manganeso sobre una superficie metalica.

Sirve para dar a la base metalica una proteccion contra
la corrosion, ademas de una preparacion para que el
recubrimiento en polvo tenga un mejor anclaje y por lo
tanto una mayor adherencia.




Métodos de Aplicacion

Aspersion: En este proceso las piezas son pasadas a
través de un tunel con sus diferentes etapas, en las cuales
las piezas son espreadas con un tiempo apropiado. La
solucion es bombeada a través de un maniful, hasta las

boquillas que banan la pieza.
Inmersion: En este proceso las piezas son sumergidas en

tanques a través de las diferentes etapas.

Manual: En este proceso las piezas se limpian por medio
de un cepillo o fibra, es usado cuando los niveles de
produccion son bajos.

Horno de secado

Es muy importante que al salir las piezas del
pretratamiento de superficie entren a un horno de secado,
con la finalidad de eliminar la humedad que queda en las
piezas y asi evitar problemas en el acabado final de las
mismas.

Si por el disefio mismo de las piezas éstas no alcanzan a
secarse es necesario sopletear con aire seco (libre de
humedad y grasa) para eliminar el excedente de humedad.

Se recomienda trabajar en el horno de secado con
temperaturas de 100-130°C aproximadamente.

Equipos de aplicacion

El método de aplicacion mas usado es el
electrostatico, que consiste en esprear el polvo a través de
una pistola electrostatica que ioniza a cada particula con
una carga negativa que al ser aplicadas sobre la pieza a
pintar, el cual esta aterrizado, se adhieren por diferencia
de cargas.

Condiciones de aplicacion

Las condiciones de operacion del
equipo de aplicacion se deben
controlar buscando como objetivo el
lograr un espesor de aplicacion
uniforme de 2.0a 2.5 mils.

El factor mas importante es tener
una proyeccion de pintura uniforme y
controlada, combinada con una buena
eficiencia de depositacion. La mejor
forma de lograrlo es trabajando con
un voltaje alto y un bajo caudal de
polvo en las pistolas.

Todo lo anterior puede ser
logrado si se tiene un buen control de
las siguientes variables.

Voltaje
Fluidizacion
Aire de proyeccion

AIRE DE
ENJUAGUE

LINEAS DE

fieldlines

GENERADOR CARGADAS f
. ALTO VOLTAJE !

DESCARGADAS

[' ‘ PARTICULAS

Voltaje

En general, a mayor voltaje, mayor eficiencia de
depositacion debido a una nube mas grande (carga mayor
en las particulas de polvo) y mayor campo de atraccion
entre pistola y sustrato (mayor fuerza de atraccion)

Fluidizacién

La fluidizacién del polvo es importante,
especialmente cuando se considera un esperado
envolvente.

Aire deinyeccion

La fluidez del polvo afecta directamente la
uniformidad del esperado. La carga es mejor cuando la
nube es menos densa. Asimismo, la presencia de una nube
mas densa entre la pistola y la pieza a recubrir provoca un
campo magnético mas débil y por lo tanto una atraccion
menor.

Nota: Cuando se trabaja con piezas de repintado es
recomendable bajar el voltaje para evitar una repulsion
electrostatica.

CAMPO ELECTRICO

IREEDAL

e}

City Center, Las Vegas, Nevada

Fachada fabricada con aluminio Cuprum instalada por Construction Specialties
Sistema de ventilacion fabricado con aluminio Cuprum instalado por Infasa
WWww.cuprum.com
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APLICACION

Es el paso mas importante para obtener un buen acabado de
la pintura en la pieza que se esta pintando.

Es importante tomar en cuenta algunos factores que nos
podrian afectar en el acabado final de las piezas y en las
propiedades del recubrimiento, tales como:

Ambiente limpio
Limpieza de ganchos
Calidad del aire
Cambios de color

Ambiente limpio

Es necesario mantener el area de aplicacion y los
alrededores de la caseta completamente limpios, ya que
cualquier impureza puede ser arrastrada por el aire de
succion que utilizamos para evitar que el polvo salga de la
caseta. Dichas impurezas se mezclaran con el polvo y se
depositaran en la pieza, teniendo como resultado un
acabado deficiente.

Por lo tanto no se debera sopletear, lijar, barrer o crear
cualquier tipo de turbulencia en los alrededores de la
caseta. De igual manera no es permitido introducirse a la
caseta ya que ocasionaremos una contaminacion con las
impurezas que llevamos en los zapatos y mucho menos
sopletearnos dentro de la misma.

Limpieza de ganchos

Los ganchos que utilizamos para colgar las piezas
deben de estar libres de exceso de pintura, ya que esto nos
ocasionaria una deficiente depositacion. Ademas se debe
evitar hasta donde sea posible utilizar varios ganchos para
colgar una sola pieza ya que al tener varios puntos de
contacto se incremente la posibilidad de un aterrizaje
deficiente.

Calidad del aire

El aire que se utiliza para la fluidificacion del polvo, asi
como para la proyeccion del mismo debera ser libre de
aceite y humedad, ya que esto nos causa problemas de
acabado como crateresy puntos de alfiler.

Es necesario purgar en forma continua las lineas de
aire, asi como verificar los filtros para asegurar la calidad
del mismo.

Cambios de color

Al hacer un cambio de color es necesario asegurarse
que la limpieza sea lo mas completa posible para evitar
cualquier contaminacion. Al meter el nuevo color por usar
es conveniente proyectar un poco de pintura de tal manera
que se sature la caseta de aplicacion y las mangueras de las
pistolas.

Horno de polimerizado

Para poder lograr que una pelicula de recubrimiento
en polvo se convierta en un revestimiento funcional debe
exponerse a suficiente calor para que la pelicula de

NITUTNATNITA

pintura circule, se funda y polimerice sobre la superficie
metalica sobre la cual esta aplicada. El tiempo de horneo y
la temperatura se determinan por el tipo de pintura en
polvo por utilizar y la masa del metal que se esta moviendo
atraves del horno.

Tipo Temperatura (°C) Tiempo(min.)
Epoxico 180 10
Poliuretano 200 15
Poliéster 190 15
Hibrido 180 15

Nota: Estas condiciones de operacion de curado son
condiciones reales de la pieza.

RENDIMIENTO EN M2 / Kg. AL 100 % DE
EFICIENCIADE RECUPERACION

GRAVEDAD ESPESOR EN MICRONES

ESPECIFICA | 40 45 50 55 65 70 75 [ 100 | 125

2l 25 |22.2 20 [18.2 [15.3 | 14.3 | 13.3 | 10 8

22.7 |20.2 | 18.2 | 16.5 | 3.9 | 129 [ 12.1 |91 |73

20.8 | 18.5 | 16.6 | 15.1 | 2.8 | 11.9 | 11.1 | 8.3 | 6.6

19.2 |17.1 | 15.3 [ 13.9 | 11.8 | 10.9 | 10.2 | 7.7 | 6.1

17.8 | 15.8 [ 14.3 [12.9 [ 10.9 | 10.2 | 9.5 | 7.1 [ 5.7

16.6 | 14.8 | 13.3 [12.1 [ 10.2 | 9.5 8.8 | 6.6 | 5.3

15.6 | 13.8 [ 12.5 [ 11.3 | 9.6 8.9 831625

14.7 | 13 11.7 [ 10.7 9 8.4 7.8 | 5.8 |47

13.8 | 12.3 [ 11.1 | 10.1 | 8.5 7.9 7.4 [ 5.5]|4.4

13.1 | 11.7 [ 10.5 | 9.5 8.1 75 7 5.2 | 4.2

Ry e e[ e e |
olv|x|N|o|u|n|w|v|a|o

12.5 |11.1 | 10 9.1 7.7 7.1 6.6 51| 4

Para calcular el rendimiento a otros espesores, puede
ser usada la siguiente formula

Gravedad X Espesor en
Especifica

= Rendimiento M2 / Kg.
Micrones




Solucién de problemas para pintura en polvo

PROBLEMA CAUSAS SOLUCION
Tratamiento de superficie | ° Controlar tamano del cristal
°_Cambiar solucién de fosfato
Contaminacion en la ° Revisar malla del tamizador
cabina ° Evitar corrientes de aire a la cabina
GRUMOS “ Cribar pintura de recuperacion si no cuenta
con tamizador
¢ Revisar cartuchos de recuperacion
° Realizar limpieza a la cabina
Impurezas en el horno ° Realizar limpieza al horno de curado
de curado
CAMBIO DE (Falta de curado ° Revisar horno de curado, hacer termografia y
COLOR sobrehorneo ajustar temperatura de set point
Falta de curado ° Revisar horno de curado, hacer termografia y
CASCARA ajustar temperatura de set point
DE Espesor alto “ Calibrar flujo, atomizado y voltaje del modulo
NARANJA  [Espesor bajo de control
Pintura recuperada al 100%| ° Mezclar pintura recuperada con virgen
Presencia de humedad en | ° Revisar secador
la linea de aire ° Purgar linea de aire y compresor
° Revisar cartuchos de los filtros
° Instalar cuellos de ganso
° Revisar limpieza del condensador
PROYECCION |Falta de fluidizacion ° Revisar posicion de la membrana porosa
INTERMITENTE ° Aumentar presion de aire
° Cambiar membrana
Venturis desgastados ° Cambiar venturis
Impurezas en el lecho “ Revisar malla del tamizador
de fluidificacion ° Cribar pintura de recuperacion
[Mangueras de las pistolas ? Realizar limpieza
Tapadas
Punta de electrodo tapada| ° Instalar boquilla de enjuague
con polvos metalicos
Diametro y longitud de las [ ° Revisar con su proveedor de equipos
mangueras inadecuado
Falta de curado ° Revisar horno de curado, hacer termografia y
BAJO BRILLO ajustar temperatura de set point
EN POLVOS [Contaminacion de polvos ° Realizar limpieza al equipo de aplicacion
BRILLANTES ° Retirar pintura del colector y lecho fluidificado
Falta de curado Revisar horno de curado, hacer termografia 'y
BRILLO ALTO ajustar temperatura de set point
EN POLVOS [Contaminacion de polvos ° Realizar limpieza al equipo de aplicacion
MATES ° Retirar pintura del colector y lecho fluidificado
AMPOLLAS EN [Aplicacion de piezas ° Revisar el secado de las piezas, tratando de
EL ACABADO |himedas no quemar el fosfato

BURBUJAS EN
EL ACABADO

Sustrato zamac

° Revisar que el desengrase elimine el desmoldante
ya que éstos contienen silicon

° Curar a baja temperatura

° Desgasificar la pieza

JAULA
DE
FARADAY

Aplicacion

° Realizar la aplicacion de polvo primero en las
partes dificiles (angulos)

Bajar voltaje para evitar repulsion

° Ajustar parametros de flujo y voltaje

FALTA DE
ADHESION
DEL POLVO

Modulo de control

Falta de tierra en cabina
Ganchos saturados

Rack

“ Revisar tarjeta electronica del modulo

* Instalar tierra fisica

° Realizar programa de quema de ganchos
" Revisar disefo de rack

Presencia de aceite en la
linea de aire comprimido

° Revisar compresor

° Revisar cartuchos de los filtros

“ Purgar tuberia

“ Instalar filtros de mayor capacidad de absorcion
? Cambiar membranas porosas

° Realizar limpieza general al eq. de aplicacion

° Cambiar filtros de recuperacion

° Cargar con pintura virgen para saturar el sistema

CRATERES

Deficiente limpieza de las
piezas por pintar

° Revisar saturacion de aceite del desengrase

° Instalar skiner al tanque de desengrase para que
separe el aceite de la solucion

° Revisar que el desengrasante esté disefado para
eliminar la grasa del sustrato

Presenciaen el ambiente

° Aislar la cabina de aplicacion

de pintura liquida o silicén
° No usar silicon para sellar partes de la cabina
° No usar spray en la cabina de aplicacion

Incompatibilidad entre
polvos

“ No mezclar polvos de diferentes sistemas
° No mezclar polvos de diferentes proveedores
° Cambiar filtros de recuperacion

CAMBIO DE
TONO

Contaminacion de polvos

“ realizar limpieza general al eq. de aplicacion
° Falta de curado
° Revisar horno de curado y ajustar parametros
“ Sobrehorneo
de temperaturay velocidad de transportador
° Realizar limpieza general al equipo de aplicacion
° Retirar pintura de colectory lecho fluidizado

Variacion de espesores

Pintura recuperada al 100%

 Ajustar parametros de aplicacion (flujo,
atomizadoy voltaje)
° Mezclar pintura recuperada con virgen

PINHOLE

Piezas polvosas después
del fosfato

° Revisar saturacion de lodos en tanque fosfato
° Cambiar solucién del tanque fosfato

° Cambiar enjuague

° Limpiar cabezales de aspersion

° Decantar solucion, retirar lodos y ajustar PH

Presencia de humedad en
la linea de aire comprimido

° Revisar secador

° Purgar linea de aire y compresor

“ Revisar cartuchos de los filtros

° Instalar cuellos de ganso

° Revisar limpieza del condensador

Falta de curado

“ Revisar horno de curado, hacer termografia y
ajustar temperatura de set point

Deficiente limpieza de las
piezas por pintar

° Revisar saturacion de aceite del desengrase
° Instalar skiner al tanque de desengrase para que

BAJAS
PROPIEDADES
MECANICAS

separe el aceite de la solucion
° Revisar que el desengrasante este disefiado para
eliminar la grasa del sustrato

Grasa atrapada en el
fosfato

° Revisar antioxidantes del sustrato

° Limpiar cabezales y boquillas en zona de desengrase

° Aumentar presién a bomba de desengrase

Alto grado de carbon en
el acero

“ Decapar sustratos de rolado en caliente

Pruebas mecanicas
realizadas por el cliente

° Revisar hoja de especificacion del producto
por evaluar

BAJAS
PROPIEDADES
QUIMICAS

Falta de curado

“ Revisar horno de curado, hacer termografia y
ajustar temperatura de set point

Tratamiento de superficie

° Titular soluciones cada dos horas

° Revisar tanques de enjuague

° Revisar saturacion del tanque de fosfato

° Aumentar presion a la bomba de desengrase

Alto grado de carbon en

el acero

 Decapar sustratos de rolado en caliente

Lider global en
Calidad, Costo, Tecnologia
y Desarrollo de Productos

de componentes de aluminio high-tech
paraila industria automotriz

MONTERREY
Libramiento Arco Vial Km, 3.8
Garcia N.L.,66000, México
C.P. 66000

Tel. +52 (81) 87 48 52 00

MONCLOVA
Tel: +52 866 649 4100

SALTILLO
Tel: +52 844 411 3100

LREEDAL

Compramos aluminio

Alejandro Guerra
+52 81 8748 4226
alejandro.guerra@nemak.com

Ricardo Garza
+52 81 8748 5113
ricardo.garzal@nemak.com

www.nemak.com
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Director de la Revista Aluminia
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Se suele llamar responsabilidad social al compromiso que una entidad, ya sea un gobierno, corporacién, organizacion o
individuo tiene hacia la sociedad. Esta responsabilidad puede ser negativa, cuando nos abstenemos de algo o puede ser

positiva, cuando actuamos proactivamente.

La responsabilidad social es la forma o la manera mas eficaz y armoniosa de vivir en un mejor entorno social, familiar,
laboral y personal. La llamada responsabilidad social empresarial (RSE), la podemos definir como la contribucion activa y
voluntaria al mejoramiento social, economico y ambiental por parte de las empresas, con el objetivo de mejorar su situacion
competitiva. El concepto de Responsabilidad Social Empresarial o también llamada Responsabilidad Social Corporativa (RSE o
RSC respectivamente), surge en Estados Unidos a finales de los anos 50 y principios de los 60.

La Responsabilidad Social Empresarial es mas que la
practica puntual, una iniciativa ocasional o motivada por
la publicidad obtenida, las relaciones publicas u otros
beneficios empresariales. RSE es comprometerse con la
sociedad y el medio ambiente en que nos desenvolvemos;
es dejar de ser uno mas del montén, alguien que no es sino
un observador de los problemas de nuestro pais, nuestro
entorno; es ser mas activos y lograr ser un agente proactivo
del cambio; Corresponde a una estrategia de negocios
enfocada a incrementar la rentabilidad, competitividad y
la sostenibilidad, sirviendo como parte de un nuevo
modelo de desarrollo sostenible. El concepto de RSE puede
incorporar derechos humanos, medidas de anticorrupcion,
el medio ambiente, condiciones laborales y actividades
dentro de las diferentes comunidades, empleado - familia,
empleado - empleado y empleado - empleadores.
Empleando un conjunto de acciones que se toman en
consideracion para que sus actividades tengan
repercusiones positivas sobre la sociedad y el medio
ambiente; se basa en lo que las empresas pueden hacer, y
no en lo que deben hacer. Se trata de oportunidades, no de
obligaciones ni de nuevas reglas, es una iniciativa de
caracter voluntario, considerando las expectativas de

ALUMINIA

todos sus participantes en lo economico, social, humanoy
ambiental, demostrando el respeto por los valores éticos,
la gente, las comunidades; el medio ambiente y para la
construccion del bien comin en relacion con los demas
entes de la sociedad.

La responsabilidad social empresarial va mas alla del
cumplimiento de las leyes y las normas basicas
simplemente por el hecho de realizar su actividad, debe
estar a la expectativa de las necesidades personales,
familiares y profesionales. Ninguna empresa o institucion
puede decir que realiza RSE si no respeta primero a sus
trabajadores, si no les proporciona ambientes de trabajo
saludables y les da condiciones favorables para su
desarrollo personal y profesional.

La contribucién de las empresas al Medio Ambiente es
uno de los mayores desafios, No es aceptable que las
companias actuales ni nadie en el entorno en el que
vivimos no tomen conciencia de los riesgos que se corren al
no cuidar nuestro planeta el medio ambiente aun que no
seamos nosotros mismos los que suframos las mayores
consecuencias.



Las empresas se han puesto el objetivo de concientizar
asus empleados y empleadores en:

Preservacion del Medio Ambiente
Ahorrar el uso de energia.

Reducir el impacto negativo sobre el medio

ambiente de ciertos productos o procesos.

Proteger los bosques, gracias a practicas

responsables.

Implementar otros métodos que contribuyen a la
conservacion del medio ambiente, como el
reciclaje.

Esto con lo que tiene que ver el medio ambiente pero lo
que corresponde a la sociedad en general por parte de
ellas esta:

Contribucioén a la democracia

Derecho a la dignidad, libertad de opinion y de
expresion Mejora la productividad.

Mejora el ambiente interno y la seguridad de los
trabajadores, al considerar sus necesidades.

Mejora el ambiente externo, al identificar las
consecuencias que sus actividades pueden generar
en el entorno.

Lucha contra la pobrezay contribucion al desarrollo

Derecho de ser libre, no a la esclavitud, tortura u
otros tratos inhumanos o degradantes o

El derecho a la privacidad
Ayudar a los proveedores a mejorar sus servicios.

Asesorar a la comunidad en materias en las cuales la
empresa tenga conocimientos especializados.

Eliminacion del trabajo forzado

los Derechos

Reforzamiento del
Humanos

respeto para

Respeto de las condiciones de competencia

Derecho a la educacion constante

Colaborar con la formacion de jovenes profesionales.
Dar empleo a la comunidad local.

Reconocer el esfuerzo y los logros alcanzados.

Los beneficios que obtiene la empresa con la RSE hacen que
sean mas competitivas los hace mucho mas activos en el
ambito laboral y comercial:

Incrementa la productividad

Incrementa la eficiencia mediante el incremento de
logros.

Fortalece relaciones

proveedores.

con clientes vy

Mejora las relaciones con la comunidad.

Promueve la creacion de nuevas oportunidades de
negocios.

Atrae nuevas fuentes de inversion y segmentos de
mercado.

Mejora lareputaciony lasmarcasoM e jora el
desempeno financiero

Incrementa las ventas y la fidelidad del cliente

Brinda la oportunidad de apoyar al gobierno y
contribuir al fortalecimiento de las instituciones
publicas

Brinda una imagen de responsabilidad en la empresa.

Ofrecer calidad de trabajo en equilibrio con la vida
laboral.

Favorecer la iniciativa, la autonomia y la creatividad
en el trabajo.

Proporcionar empleos estables.
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e  Favorecer el crecimiento intelectual y profesional de
los trabajadores.

e Mejorar el ambiente mas alla de sus propias
operaciones.

e  Publicitar con sus productos valores para un entorno
social mas humano.

e  Facilitar la integracion de personas con habilidades
especiales.

Todavia hay muchas empresas que no se animan a
invertir en Responsabilidad Social Empresarial por su
“coste economico”. Aunque lean por todos lados sobre sus
beneficios y bondades, el factor econdmico sigue siendo la
barrera que les hace regresar al punto de inicio... no se
animan a recorrer el camino hacia la sustentabilidad.

Ser una Empresa Socialmente Responsable no es un
status que te debe costar caro, la RSE se trata de practicas
que respeten al medio ambiente y promuevan el
intercambio de experiencias entre sus grupos de interés
con la Unica intencion de garantizar un mundo
sustentable. Es un cambio de mentalidad. Te compartimos
algunas ideas y practicas de Responsabilidad Social
Empresarial de BAJO presupuestoy de ALTO impacto:

e  Redisefa tu mision, vision y valores. El nuevo
rumbo de tu empresa, se coordinara con sus
objetivos. Es hora de pensar ;Qué debe hacer tu
empresa para garantizar un futuro sustentable?
Define bien los valores que aportaran beneficios a la
sociedad y al medio ambiente.

ATUNTHTA

e  Gestiona tus grupos de interés en base a una politica
de sustentabilidad. Cada uno de tus departamentos
deben estar familiarizados con el tema de la
sustentabilidad, desarrollar una politica que
marque los objetivos de tu nuevo emprendimiento
social es vital. Define bien ;Qué esperas de tus
empleados? ;Qué se entiende por medio ambiente?
;Como puedes desarrollar una herramienta de
comunicacion con tus grupos de interés? ;Como
puedes implementar el respeto de los Derechos
Humanos?

e Implementa tu nuevo Codigo de Conducta
empresarial. Que anime a adoptar practicas de
ética y responsabilidad social y ambiental. Con un
codigo de ética bien desarrollado te evitaras esos
incomodos malentendidos laborales.

® Aplica las 3r's y nuevos habitos ecoldgicos. Una
empresa socialmente responsable vive
internamente el cuidado del medio ambiente.
Desarrolla tips que ayuden a ahorrar energia, papel,
agua y recursos dentro de tu empresa. Anima a
desarrollar iniciativas para el cuidado ambiental en
tus instalaciones. Aprovecha los medios
electrénicas para compartir actividades
ambientales.

e Las grandes empresas saben que por medio de la
filantropia presentan la parte humana de la
empresa. Por medio de una Jornada de Voluntariado
puedes animar a tus empleados a donar tiempo o
material para una campanfa social, mientras que tu
empresa destina fondos para el desarrollo de la
jornada.

® Desarrolla tus comunicados sobre cada una de tus
practicas ambientales y sociales. Comunica tu
interés social a tus empleados y grupos de interés,
no dudes en usar las redes sociales para esto.

Ser conocida como una empresa socialmente
responsable no exige costosas inversiones, con
creatividad y sobre todo con la intencién de ser
parte del movimiento sustentable puedes
implementar en tu empresa politicas activas de
gestion sustentable y responsable.
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Aleaciones de Aluminio-Silicio Hipo eutéctico Metallindustria, S. A. de C. V.

As-cast A356 aluminio (Al - 7% Si - 0.3% Mg -<0.8% As-cast Al - 11.6% Si - 0.6% Fe atacado con Weck’s
Fe) ataque quimico con Keller’s reactivo. reactivo y luz polarizada. Original a 100X.
Magnificacion a 20 pm. Sin Refinado ni modificacion de la estructura.

Sin Refinado ni modificacion de estructura.
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Aleaciones de Aluminio-Silicio Hipo Eutéctico con Tratamiento de refinacion y
modificacion de estructura
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As-cast hypoeutectic Al - 11.8% Si, mostrando o

dendritas y a-Si eutectica. Atacada con solucion

Acuosa 0.5% HF. Magnificacion a 50 X con grano
refinado y modificado.

As-cast A356 aluminum (Al - 7% Si - 0.3% Mg -<0.2%
Fe) vaciada en molde Permanente. Atacado con
reactivo Weck s con grano Refinado y Modificado 50X

Pieza de Aluminio-Silicio Hipo vaciada en arena Pieza de Aluminio-Silicio Hipo vaciada en arena
Sin refinacion ni modificacion, se aprecia alta Con grano refinado y modificado y desgasificado, sin

AIU N TRIVAY porosidad. porosidad.



Formulacion de los Reactivos usados

La refinacion de grano se efecttia con la adicion
de Boro-Titanio.

En las aleaciones Hipo e Hiper Eutécticas de Al-Si y
la modificacion de estructura para esferoidizar las
agujas de la fase rica de Silicio en las aleaciones
Hipo-Eutécticas se adicionan Algunos de los
siguientes elementos:

* Na- Sodio
® Sb- Antimonio
® Sr- Estroncio

Para la modificacion de estructura de las
aleaciones Eutécticas e Hiper Eutécticas se utiliza
laAdicionde :

® Sr- Estroncio
e P-Fosforo

En la actualidad existe un producto que Refina,
Modificay elimina Hidrogeno:

Para las aleaciones Hipo Eutécticas se utiliza el
RE-MO | y para las Aleaciones Hiper Eutécticas es
Utilizado el RE-MO Il que ademas proporciona a
estas aleaciones un aumento en la Fluidez del
Aluminio al llenar el molde.

Una empresa

BIIIllAN:I"E

Primera Empresa de Laminacion
de Aluminio en México

¢ La calidad que tu necesitas,
e El tiempo de entrega mas corto,
* El servicio al cliente

que siempre pediste..... y mas.

ESPECIALISTAS EN DISCO, HOJA, ROLLO
Y PLACA DE ALUMINIO.

Si buscas soluciones...
ven con nosotros

ico » C.P. 54730
Tel: (52)55 1165 8500 ada Inte 9785 897
www.imasamexico.com.mx

Benjamin Franklin No.
Ven 2)55 1165

e_mail ventas: sale asamexico.com.mx
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Autor: Ing. Jose Carlos Nuhez
Gerente Comercia ial
Electroacabados de México, S.A. de C.V.
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La fundicion es el proceso de produccion de un objeto metalico por vaciado de un metal
fundido dentro de un molde y que luego es enfriado y solidificado. Desde tiempos antiguos el
hombre a producido objetos de metal fundido para propositos artisticos o practicos. Con el
crecimiento de la sociedad industrial, la necesidad de fundicion de metales ha sido muy
importante. El metal fundido es un componente importante de la mayoria de maquinarias
modernas, vehiculos de transporte, utensilios de cocina, materiales de construccion, y
objetos artisticos y de entretenimiento. También esta presente en otras aplicaciones
industriales tales como herramientas de trabajo, maquinarias de manufactura, equipos de
transporte, materiales eléctricos y electronicos, objetos de aviacion, etc. La mejor razén
de su uso es que puede ser producida econdmicamente en cualquier formay tamafio.

La fundicién es una de las profesiones mas antiguas. La produccion de disefios para ser
usados en fundicion requiere cuidado, precision y técnica. El proceso de fundicion
tradicional ha sido reemplazado por una fundicion mecanizada. Con la crisis energética en
anos recientes, la racionalizacion de lineas de produccion automaticas y mecanicas han
reducido el costo del producto y han elevado su calidad siendo un paso esencial en el
desarrollo de la fundicion.

-
-

AL LT R P AL T

N



26

LEEEDEL.

En nuestro pais la industria de la fundicién depende en gran
medida de la industria automotriz, se estima que un 80 % de la
produccién de la fundicién nacional va dirigida a este sector,
segun palabras del Bruno Jaramillo Pavén , director ejecutivo de
la Sociedad Mexicana de Fundidores. (1)

(1) Revista obras mayo 2012

En diciembre pasado, la exportacion de autos ligeros
disminuyé en 10 % , por lo que las empresas dedicadas a la
produccién de piezas de metal fundido para autos tienen que
buscar opciones que les permitan continuar operando.

Segun datos de la INEGI el % de utilizacién de la capacidad
mensual promedio desde 2007 a febrero 2012 es del 80 %, con un
maximo de 85 %y un minimo de 74 %.

Para el 2012 se prevé que la Industria de la fundicién en
México pueda lograr hasta un 8 % de crecimiento, de acuerdo con
estimaciones del Presidente de FundiExpo José Antonio Lazcano
Ponce. Este crecimiento mayormente seria atribuido a la mayor

demanda del sector automotriz y en menor medida
de los de energia, quimica, mineria y de enseres
domeésticos.(2) El Porvenir.mx mayo 2012.

Este crecimiento es
previsto por los
recientes anuncios
de incrementos
en las
Inversiones
de las
armadoras
de autos
instaladas
en nuestro
pais como
Chrysler, Ford y
General Motors;
ademds de los anuncios
de Mazda y Audi que en proximos
afios tienen contemplado iniciar operaciones de armado de
autos en México.

El reto para las empresas de la fundicién es el de buscar
“romper el molde” y buscar la disminucién de la concentracion
de sus ventas en el sector automotriz, y poder mantener su
funcionamiento fuera del ciclo impuesto por este reduciendo de
estamanera suvulnerabilidad.

En el caso particular de la fundicién de aluminio se ha visto
favorecida debido al desarrollo de nuevos materiales que hacen
que los autos sean mas ligeros y promover la disminucidn en el
consumo de combustible; Estos materiales en su mayoria son
aleaciones de aluminio las cuales paulatinamente han venido
sustituyendo alas de hierro.

Evidentemente el futuro del sector estd vinculado al
crecimiento de los demds sectores de la economia, pues si bien el
nimero de automéviles nuevos vendidos, es un indicador
econdmico importante, este no podra crecer si la poblacién no
cuenta con los ingresos necesarios para poder emplearlos en la
adquisicion de bienes de consumo. Es importante poder
visualizar las ligas de interdependencia entre los sectores y como
las acciones que ocurren en un determinado sector de la
economia afectardn alos demas.
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A pesar de la oposicion manifiesta de algunos sectores
productivos nacionales, la presente administracion ha
mantenido una vigorosa actividad para facilitar el
comercio internacional a través de medidas tanto
originadas por la politica unilateral comercial del pais
como de compromisos internacionales con los organismos
rectores de comercio mundial.

Las acciones ejecutadas y la agenda incluyen:
Negociaciones comerciales internacionales:
México-Colombia, el Senado de la Republica
aprobé el protocolo modificatorio que adecua y
profundiza el TLC con Colombia.
México-Per.
México-Centroamérica, en un solo tratado que

sustituye a tres anteriores, publicado el Decreto
Promulgatorio el 9 de enero de 2012, y pendiente
de publicacion del texto integro.

El Acuerdo Estratégico Transpacifico de
Asociacion Econémica (TPP), en proceso de
negociacion.

La profundizacion del acuerdo México-Japon.

La profundizacion de la decision 2/2000 con la
Union Europea.

%

Medidas internas de relevancia para el comercio exterior:
El nuevo esquema de Empresas Certificadas
(NEEC)
La Ventanilla Digital Mexicana de Comercio
Exterior.

En materia de negociaciones comerciales
internacionales, la agenda como puede apreciarse luce
apretada y de hecho lo es, sin embargo, algunas de las
iniciativas ya han sido aprobadas por el Senado de la
Republica, pero no han sido publicadas en el Diario Oficial
de la Federacion para su puesta en vigor. El Unico caso que
ha cumplido con todas las formalidades y que por ello
merece comentario aparte es el caso del nuevo Acuerdo de
Integracion Comercial, México-Peru, que fue publicado en
Diario Oficial del 30 de enero de 2012, que comentaremos
mas adelante.

Otro frente de negociaciones internacionales que
merece la atencion de todos los sectores productivos del
pais es el Acuerdo Estratégico Transpacifico de Asociacion
Econdmica (TPP), que se encuentra en un intenso proceso
de negociacion.
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En relacion con este frente de negociacion es
importante considerar que México, a través del presidente
Felipe Calderon Hinojosa, ya manifestd formalmente su
decision mediante la siguiente declaracion formulada en
el seno de ese grupo de paises:

Declaracién de México.

Estamos conscientes de que la iniciativa del TPP esta
disefada para lograr altos estandares comerciales con el
proposito de hacer frente a las necesidades del Siglo XXI.

México emprendera las acciones que nos permitan
atender nuestros retos y alcanzar los planteamientos que
persigue esta iniciativa, siempre considerando un marco
normativo que atienda las posibles sensibilidades de los
sectores productivos nacionales. (FCH, Noviembre 2011)

Por lo anterior, no hay duda ni lugar a especulaciones:
México ha decidido participar en esta iniciativa que
representa ni mas ni menos que libre comercio con un
importante grupo de paises que se ha desprendido de la
gran iniciativa de libre comercio de la cuenca del Pacifico
conocida como APEC (Asia Pacific Cooperation Forum), con
algunos de los cuales México ya tiene celebrados Tratados
de Libre Comercio, lo cual facilitara la negociacion, por
cierto impulsada vigorosamente por Estados Unidos (ver
cuadro abajo):

De APEC se desprende el TPP
Antecedentes

Miembros TPP:
Pais Fecha de de
i stala En Negociacion 20 Noviembre 2008
i Bl Miembro Original 28 Mayo 2008
Ramchile Miembro Onginal 28 Mayo 2008 TLC COM MEXICO
@ Japon En Negociacion 11 Hoviembre 2011 TLE CONMEXICO
mphlalana En Negociacion Octubre 2010
il eeva Zelands  piembro Original 28 Mayo 2008

Heoviembre 2008 TLC COMMEXICO
28 Mayo 2006

Febrero 2008

i Fperu En Megociacion
. ngapur Muembio Onginal

MEstados Unides  En Negociacion TLE CON MEXICO

R ietram En Negociacion Moviembre 2008

Los sectores productivos de nuestro pais deberan estar
muy atentos a las consultas de la Secretaria de Economia
para negociar adecuadamente la desgravacion arancelaria
y las reglas de origen con estos paises, entre otros temas
relevantes.

México-Per(

El pasado 6 de abril de 2011, las autoridades de México
y Peru firmaron, en la Ciudad de Lima, un Acuerdo de
Integracion Comercial. Esa fecha sefala el fin del proceso
de negociacion y el punto conocido en materia de

AU MITNTA

negociaciones internacionales identificado por el
anglicismo stand still que significa que en esa fecha se
fijan las tasas de arancel de ambos paises a partir de las
cuales se iniciara la desgravacion arancelaria acordada.

El capitulado de este nuevo Acuerdo incluye la mayoria
de los temas habituales de los Tratados de Libre Comercio
firmados por México con otros socios comerciales, como
sigue:

Preambulo

Capitulo I. Disposiciones iniciales

Capitulo Il. Definiciones generales

Capitulo Ill. Acceso a mercados

Capitulo IV. Reglas de origen y procedimientos
relacionados con el origen

Anexo al Articulo 4.2

Capitulo V. Reconocimiento mutuo de denominaciones de
origen

Capitulo VI. Clausulas de salvaguarda

Capitulo VII. Medidas sanitarias y fitosanitarias

Capitulo VIII. Obstaculos técnicos al comercio

Capitulo IX. Practicas desleales

Capitulo X. Comercio transfronterizo de servicios

Capitulo XI. Inversion

Capitulo XII. Servicios financieros

Capitulo XIII. Entrada y estancia temporal de personas de
negocios

Capitulo XIV. Reconocimiento mutuo de certificados de
estudios, titulos y/o grados académicos.

Capitulo XV. Solucion de controversias

Capitulo XVI. Transparencia

Capitulo XVII. Administracion del Acuerdo

Capitulo XVIII. Excepciones

Capitulo XIX. Disposiciones finales.




Algunos capitulos especificos y el Acuerdo en General
contienen los anexos correspondientes y los listados de
cada pais.

En este Acuerdo no se negociaron temas como compras
del sector publico en el nivel de un capitulo especifico
—aunque si contiene un anexo sobre este tema—; energiay
petroquimica basica; telecomunicaciones; competencia,
monopolios y empresas del estado; y propiedad
intelectual.

Enel capitulo Ill, “Acceso a Mercado”, se incluyen las
disposiciones para la desgravacion arancelaria entre
ambos paises que se iniciara con la entrada en vigor del
Acuerdo, una vez que lo apruebe el Senado de la
Republica, y se publique en el Diario Oficial de la
Federacion.

Asimismo, el anterior ACE No. 8 incluia 725 productos
negociados, mientras que el nuevo Acuerdo abarca 12,107
productos; es decir, en términos generales cubre la gran
mayoria de la TIGIE.

Cabe mencionar que los niveles arancelarios base para
eliinicio de la desgravacion corresponden a los que estaban
en vigor en 2006, cuando se suspendieron las

negociaciones de este Acuerdo antes de retomarlas en
2010. Esto representa que la desgravacion sera mas lenta
de lo que hubiera sido con la tasa base actual en nuestra
TIGIE.

La eliminacién de los aranceles en las mercancias
negociadas de llevara a cabo de acuerdo con las siguientes
categorias o velocidades de desgravacion:

4 N\
CATEGORIA O PLAZO PARA ELIMINACION
VELOCIDAD DE ARANCEL
A INMEDIATOALAENTRADAEN
VIGOR
B3 3ANOS
B 5ANOS
B7 7ANOS
C 10ANOS
F DISPOSICIONES ESPECIALES
DE CADA UNA DE LAS
PARTES
EXCL EXCLUIDAS DE LA
DESGRAVACION (se mantiene
elarancel vigente)
PROH PROHIBIDAS
. J
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Los “cortes” anuales o reducciones del arancel se
daran comenzando a partir de la entrada en vigor, lo cual
significa que una vez que se publique el Acuerdo ya se
conocera el primer corte y el arancel aplicable a cada
producto, tal como ha sido el caso en otros acuerdos y
tratados negociados por México.

Las partes incluyeron en sus listas de desgravacion
exclusiones y condiciones especiales en plazos y cupos
para una serie de productos en su mayoria agropecuarios
considerados sensibles.

En materia de reglas de origen y procedimientos
relacionados con el origen, el Capitulo IV del nuevo
Acuerdo dispone que el Unico método aplicable para el
calculo del valor de contenido regional, cuanto éste sea
exigible, sea el de Valor de Transaccion.

El certificado de origen que servira como documento
de prueba de que los bienes son originarios de este nuevo
Acuerdo sera, de manera transitoria, el mismo que se
utilizaba en el ACE No. 8, en el formato de ALADI, por un
periodo de 30 dias y posteriormente se debera utilizar el
que se publique con el Acuerdo, una vez aprobado por el
Senado.

El capitulo incluye el Anexo al Articulo 4.2, en el cual
se encuentran las reglas de origen especificas,
identificadas por su clasificacion arancelaria. Como era de
esperarse, estas reglas siguen la estructura ya conocida en
otros acuerdos y tratados de libre comercio, mediante el
cambio de clasificacion arancelaria y, en su caso, el valor
de contenido regional, dejando atras el régimen de origen
de ALADI que aplicaba en el ACE No. 8.

Algunos sectores productivos del pais han manifestado
su desacuerdo con varios aspectos de la negociacion. El
mas critico es el sector agropecuario, a pesar de que
justamente en este sector es donde existen el mayor
numero de excepciones y productos sensibles con
condiciones especiales de acceso.

Otra queja generalizada consiste en que se haya dado
por hecho que las condiciones econémicas que prevalecian
en 2006 cuando se suspendieron las negociaciones de este
Acuerdo, se hayan considerado como una constante
cuando se han dado cambios de trascendencia en lo
economico y en la estructura arancelaria de México.
Asimismo, se ha comentado que las consultas con los
sectores productivos no fueron atendidas en algunos
casos.

En términos generales, consideramos que se logré un
buen avance en términos de acceso al mercado peruano y
ahora solo queda esperar la aprobacion del Senado, la
publicacion en el Diario Oficial del decreto promulgatorio
y, desde luego, la prueba de fuego de todo Acuerdo que
serala evolucion de la balanza comercial con ese pais.

NUEVO ESQUEMA DE EMPRESAS CERTIFICADAS (NEEC) (1)

El nuevo esquema de empresas certificadas (NEEC), es
un programa que busca fortalecer la seguridad de la
cadena logistica del comercio exterior a través de
establecer, en coordinacion con el sector privado,
estandares minimos en materia de seguridad
internacionalmente reconocidos y que otorga beneficios a
las empresas participantes.

Las empresas que deseen pertenecer al NEEC deben
cumplir ciertos requisitos, los cuales se pueden englobar
en tres principios de cumplimiento:

e Fiscal
¢ Aduanero
e Seguridad

I. Alcance

Es un esquema enfocado a la exportacion y en una
primera etapa esta dirigido a empresas manufactureras y
comercializadoras.

II. Principales beneficios:

Atencion personal.

Carriles exclusivos.

Agilizacion en el despacho aduanero.
Simplificaciény facilidades administrativas.
Servicios extraordinarios.

Inspeccion con equipos de alta tecnologia.

L S S N s

Gracias a este programa se facilitara y agilizara el
cruce de mercancias, se protegeran en mayor medida los
embarques y se mejoraran los tiempos en la exportacion e
importacion, elevando asi el nivel de competitividad de las
empresas participantes.

I1l. Requisitos

- Haber efectuando operaciones de comercio exterior,

por lo menos, cinco anos previos a la fecha de solicitud.
- Contar con certificado de sello digital para expedir

comprobantes fiscales digitales de conformidad con el

articulo 29 del Cadigo Fiscal de la Federacion.

- Presentar solicitud de dictamen para obtener la
autorizacion ante laAdministracion General de Aduanas.
Anexar a la solicitud de dictamen la siguiente
documentacion:



Copia certificada de la documentacion con la que se
acredite la representacion legal de la persona que suscribe

la solicitud.
- Opinidn positiva sobre el cumplimiento de obligaciones

fiscales.
Presentar y cumplir con lo establecido en el formato

denominado “Perfil de la empresa” debidamente
requisitado y en medio magnético.

IV. Procedimiento de inscripcion

Para pertenecer al nuevo esquema de empresas
certificadas, las empresas, primero, deben obtener el
dictamen favorable y después solicitar la autorizacion
como empresa certificada, ambos en la Administracion
General de Aduanas.

Dictamen

;Cual es el procedimiento para obtener la inscripcion al
NEEC?

El procedimiento de inscripcion al NEEC estara
conformado por dos etapas: dictamen y autorizacion las
cuales deberan ser ejecutadas en un total de 140 dias
habiles.

Dictamen (100 dias). La autoridad aduanera emitira un
dictamen favorable a aquellas empresas que cumplan
tanto documental como fisicamente con los requisitos

establecidos para la obtencion de este dictamen.

Las etapas que conforman el procedimiento para la
obtencion de este dictamen son:

Presentacion de la solicitud de dictamen vy
perfilde la empresa.

Analisis del cumplimiento fiscal y aduanero.
Analisis documental del perfil de la empresa.
Visita.

Dictamen.

Autorizacion (40 dias). Una vez que el interesado
cuente con el dictamen favorable, lo presentara ante la
autoridad aduanera, directamente a la Administracion
Central de Regulacion Aduanera ya que es la autorizada
para emitir dichas resoluciones e iniciar el procedimiento
de Autorizacion. Como se menciono anteriormente, la
base juridica del programa es el articulo 100-A de la Ley
Aduanera, que actualmente contempla como requisito un
pago de derechos, por lo que el interesado debera cumplir
con éste para obtener la inscripcion al NEEC
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La Ventanilla Digital Mexicana de Comercio Exterior
(VUCE) (2).

Antecedentes

Desde los afos noventa, el comercio mundial ha
crecido dos veces mas rapido que el producto interno bruto
mundial. En este contexto, los paises que logren atraer
inversion extranjera y que impulsen el comercio exterior
tendran mayor crecimiento econémico.

Sin embargo, para incrementar el intercambio
comercial entre los paises, no basta con reducir o eliminar
aranceles; es necesario poner en marcha sistemas de
modernizacion aduanera que permitan reducir costos e
incrementar la competitividad internacional. Los paises
con las mejores practicas del comercio exterior han
adoptado el sistema de Ventanilla Unica.

Hoy en dia el comercio exterior en México involucra un
alto nimero de tramites, papeleo y personas. Existen
aproximadamente 30 actores involucrados, entre oficinas
de gobierno, exportadores, importadores, transportistas y
auxiliares de la funcion aduanera; esto representa 40
documentos, 165 tramites y 200 diferentes datos, muchos
de los cuales deben entregarse varias veces.

Para ello son necesarios los programas de
modernizacion, reformas aduaneras y de facilitacion de
comercio, si los paises buscan reducir los costos de
transacciones comerciales e incrementar la
competitividad internacional.

En el disefio e implementacion de sistemas de
tecnologias de informacion y comunicaciones para
facilitar el comercio es esencial, desde un principio, se
adopten mejores practicas como el establecimiento de
una ventanilla Unica, donde la informacion relacionada
con el comercio son presentados sélo una vez en un Unico
punto de entrada.

AWV NTA

¢Qué es ventanilla Gnica?

Es una herramienta que permite el envio de la
informacion electronica, una sola vez, ante una Unica
entidad para cumplir con todos los requerimientos del
comercio exterior. Esto es posible a través de la
simplificacion, homologacion y automatizacion de los
procesos de gestion.

En términos practicos, la ventanilla Gnica tiene como
objetivo agilizar y simplificar los flujos de informacion entre
el comercio y el gobierno y aportar beneficios significativos
para todas las partes involucradas en el comercio
transfronterizo. Dicha ventanilla es generalmente
gestionada de forma centralizada por un organismo rector,
lo que permite a las autoridades competentes y organismos
gubernamentales recibir o tener acceso a la informacion
pertinente para su proposito. Ademas, las autoridades y
organismos participantes deben coordinar sus controles. En
algunos casos, la ventanilla Unica debera proporcionar
medios para el pago de derechos correspondientes, los
impuestos y tasas.

Objetivos

® Eliminar el papel, al convertir los procesos manuales en
electronicos utilizando documentacion digitalizada.

® Reducir tiempos en procesos administrativos, asi como en
las plataformas de revision de las aduanas del pais.

m Contar con informacion previa al despacho aduanero para
la aplicacion acertada del andlisis de riesgo.

m Facilitar la busqueda y acceso de informacion desde
ubicaciones remotas a un repositorio central de informacion.
® |ncidir en la competitividad de la economia del pais con
procesos de comercio exterior mas agiles, faciles y seguros.
mE|iminar considerables gastos de mensajeria y flete.

® Ahorro de tiempo ante el particular para la entrega y
localizacion de documentos (copias certificadas de
pedimentos) solicitados.

mReducir costos en espacios fisicos para almacenaje.

Beneficios

® Entrega de informacion electronica en un solo punto de
contacto. Toda la informacion relacionada con el proceso de
importacion, exportacion o transito de mercancias se ingresa
enlinea, una sola vez, y en un solo punto de contacto.
mAtencion permanente desde cualquier lugar. La informacion
puede ser enviada a cualquier hora, cualquier dia del afo,
desde cualquier lugar del mundo.
mMenor tiempo y costo. Como resultado de la simplificacion y
automatizacion de los procesos de gestion, los tiempos y los
costos se reducen, tanto para la Administracion Publica
Federal como para los usuarios de comercio exterior en el
intercambio de mercancias de México con otros paises.
m\Mejor logistica. Sin formatos de papel se agiliza la liberacién
de mercancias y se hace mas eficiente la cadena logistica.
m Mas transparencia. La automatizacion de los procesos de



comercio exterior evita decisiones
arbitrarias de servidores publicos y
proporciona un mejor control de
riesgos.

® Mayor certidumbre juridica. La
homologacién y claridad de los
requisitos para el cumplimiento de
las obligaciones de comercio exterior
da certeza juridica.

® Eliminacion de formatos en papel.
La informacién digital substituye el
uso del papel.

m Mejora la seguridad de la
informacion. Mediante el uso de
tecnologias de la informacion se
evita el dafio o pérdida de datos, aun
en casos de desastre.

Operacién

La operacion de ventanilla Unica

implica cuatro pasos:
1. El interesado ingresa en

www.ventanillaunica.gob.mx y con
su Firma Electrénica Avanzada (Fiel)
registra en linea la informacién
relacionada con la importacion,
exportacion o transito de

mercancias.

2. La informacion se envia
electrénicamente a las oficinas de
gobierno correspondientes para su
aprobacion y autorizacion.

3. Los impuestos se calculan y se

dictaminan para proceder a su cobro.
4. Al presentar el transportista un

formato simplificado, el verificador de
aduana consulta la informacion
mediante un dispositivo digital

portatil y libera la mercancia.
Los operadores de comercio exterior

del pais deben cumplir ciertas
especificaciones tecnoldgicas para

utilizar la ventanilla Unica.
Para el uso de la herramienta es

indispensable la Firma Electronica
Avanzada (Fiel), que puede
tramitarse en una oficina del Servicio
de Administraciéon Tributaria, o
renovarse por internet.

(1) Informacion de la SE (2) informacion del SAT
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A Hiectos del “Estroncio sobre la fase e
aleaciones complejas A356 con adiciones de
Cu, Mg y Ni coladas en moldes de arena

Autoesr: A. Balandra Aranzueta., J. A. Garcia Hinojosa,

RESUMEN

En este trabajo se estudia el efecto que tiene la
modificacion con estroncio de una aleacion A356 aleada
con cantidades superiores a los nominales de cobre,
magnesio y niquel. Aleaciones con diferentes contenidos
de cobre, magnesio y niquel fueron fabricadas en un horno
eléctrico de resistencia y coladas en moldes de arena para
obtener barras cilindricas de 2 cm de diametro por 25 cm
de largo. Se obtuvieron muestras en dos condiciones: sin
aleacion y modificadas con una aleacion maestra Al-10%Sr
con el objeto de evaluar el efecto del estroncio sobre la
morfologia y fraccion presente de fases intermetalica
asociadas a los niveles de aleantes adicionados. La
caracterizacion metalografica se realizdé mediante
métodos de procesamiento y analisis digital de imagenes
de las microestructuras. Los estudios fueron
complementados con un analisis térmico para relacionar el
cambio en los parametros de solidificacion eutéctica con
la presencia del estroncio. El proposito primordial es el de
obtener aleaciones complejas con elevadas propiedades
mecanicas en condiciones de colada controlando la
microestructura durante la etapa de solidificacion y que
tengan potenciales aplicaciones en la industria automotriz
y aeronautica.

E. C. Atlatenco Tlapanco Departamento de Ingenieria
Metallrgica, Facultad de Quimica, UNAM,
E-mail: hajpu@yahoo.com.mx

SUMMARY

In the present investigation is studied the effect of the
strontium as a modified element on an A356 cast alloy with
quantities over the nominal values of copper, magnesium
and nickel. Alloys with different contents of copper,
magnesium and nickel were manufactured in an electric
resistance furnace and poured into sand molds to obtain
cylindrical bars of 2 cm of diameter for 25 cm of long.
Samples in two conditions were obtained without and
modified with an Al-10%Sr master alloy, with the purpose
to evaluate the effect of the strontium on the morphology
of intermetallic and complexes phases associated to the
high levels of alloying. Metallographic analysis was carried
out by digital image analysis. The studies were
complemented by thermal analysis to relate the change in
the parameters of eutectic solidification under the
presence of strontium. The major purpose is obtaining
complex alloys with high mechanical properties in as-cast
conditions controlling the microstructure during the
solidification stage, with potential applications in the
automotive and aeronautical industry.

Key words: aluminum alloys, modification, Al-Si-Cu-Mg-Ni
cast alloys




INTRODUCCION

La produccién de piezas fundidas de aluminio de alta
calidad (microestructura y propiedades mecanicas)
involucra el control de dos aspectos durante la etapa de
fundicion: la adicion de elementos aleantes y el
tratamiento en fase liquida (refinacion de grano y/o
modificacion con Sr); esto ultimo puede complementarse
con la aplicacion del tratamiento térmico, con las
desventajas del costo adicional asociados al consumo de
energiay el tiempo en que se aplica dicho tratamiento.

En las AL-Si hipoeutécticas las propiedades mecanicas
estan asociadas a la microestructura que es funcion de la
composicion quimica y el proceso de fundicion. ELl
incremento en propiedades mecanicas puede lograrse
mediante la adicion controlada de aleantes como Cu, Mg o
Ni, mientras que la presencia del eutéctico dominante Al-
Si provee buenas propiedades de fundicion que se pueden
incrementar adicionalmente mediante la modificacion del
mismo (1). En general, la adicion de Cu mejora la
resistencia a la tension, pero reducen la ductilidad y la
resistencia a la corrosion. La presencia de cobre provoca la
precipitacion de CuAl,, su morfologia depende de la
velocidad de enfriamiento y el nivel presente de Sr, que
puede presentarse en formas masivas y/o finas colonias
eutécticas (Al-CuAl,) precipitada en regiones
interdendriticas (2). Las aleaciones hipoeutécticas con
altos contenidos de Ni no se usan convencionalmente; sin
embargo, el Ni puede estar presente en pequenas
cantidades para mejorar la resistencia y la dureza a altas
temperaturas, actualmente la formacion de
intermetalicos (NiAl y NiAl;) esta siendo investigada para
aplicaciones estructurales a alta temperatura (3). Las
aleaciones ternarias Al-Si-Mg son generalmente coladas en
molde de arena o molde permanente con excelentes
propiedades de fluidez. La adicion de Mg como segundo
elemento aleante en presencia de silicio se limita a
contenidos inferiores a 0.3 % en peso para evitar la
formacion de MgaSi el cual deteriora la resistencia a la
tension. La presencia simultanea de Mg y Cu en las
aleaciones Al-Si incrementa la resistencia a la tension,
pero reduce la ductilidad y la resistencia a la corrosion.
Cantidades alrededor de 0.40% Mg en la aleacion base Al-
7.4% Si promueven la precipitacion de la fase Mg,Si en las
regiones interdendriticas; esta fase se origina a partir de la
reaccion eutéctica Liquido — Mg,Si + Al a 556°C en
comparacion con la reaccion eutéctica principal Liquido
— o (Al) + Si que se realiza a 577° C. Otros estudios (4)
indican que concentraciones de 0.55% Mg promueve la
refinacion del eutéctico, sin embargo el nivel de
modificacion es menor al promovido por la adicion de Sr.
Las aleaciones comerciales binarias Al-Si hipoeutécticas
pueden ser modificadas con 0.015-0.030% Sr en promedio.
Por otro lado cuando el Mg es mayor a 0.65% y el contenido
de Fe es suficiente, es posible la formacion de las fases
intermetalicas AlgFeMg;Si; 0 AlsFeSi, las cuales
dificilmente no se disuelven durante el tratamiento
térmico. En las aleaciones hipoeutécticas Al-Si en general
el Si eutéctico tienen morfologias aciculares o de placas; la
adicion de Sr entre 0.005 y 0.015% cambia parcial o
totalmente esta morfologia a laminar o fibrosa-globular.

De acuerdo con algunos estudios contenidos del
0.020% Sr son suficientes para alcanzar una modificacion
total (5), lo cual influye en el mejoramiento de las
propiedades mecanicas (resistencia a la tension,
resistencia a la cedencia y el porcentaje de elongacion).
La adicion controlada de los elementos aleantes y el
tratamiento en fase liquida son una importante
herramienta para establecer el control microestructural
durante la solidificacion y mejorar las propiedades
mecanicas en condiciones de colada.

El objetivo de este trabajo es determinar el efecto que
tiene la adicion de estroncio como agente modificador
sobre las fases intermetdlicas formadas durante la
solidificacion y asociadas a los altos niveles de aleantes
(Cu, Mg y Ni), y su relacion con los parametros térmicos en
laregion eutéctica.

PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

Todas las aleaciones experimentales se fabricaron a
partir de una aleacion comercial A356, lingotes de esta
aleacion fueron fundidos en un horno eléctrico de
resistencia con crisol de SiC. La composicion quimica
nominal se presenta en la tabla 1. El ajuste de la
composicion quimica para las aleaciones experimentales
se realizd mediante la adicion de aleaciones maestras: Al-
33Cu, Al-20Ni y Al-22Mg, mientras que el Sr se incorpord
como aleacion maestra Al-10Sr. La composicion quimica de
las aleaciones experimentales se determind por técnicas
de Espectrometria de Emision Atdmica (Spectrolab X20).
Con el proposito de comparar la microestructura, se
obtuvieron muestras de aleacion A356 en condiciones de
colada sin Sr y modificadas con Sr. Las muestras obtenidas
se prepararon por técnicas metalograficas convencionales
y se utilizaron reactivos especiales para contrastar y
colorear las fases eutécticas e intermetalicas presentes. EL
reactivo de ataque aplicado fue una solucion fresca de
acido picrico al 1% en peso. Las microestructuras obtenidas
fueron procesadas mediante un sistema de analisis de
imagenes Image Pro Plus para cuantificar la fraccion
presente de cada una. Las principales fases fueron
identificadas mediante técnicas de microscopia
electronica de barrido con un microscopio Jeol 39
equipado con microanalisis EDS.
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Tabla 1. Composicion quimica de la aleacion A356.1

Aleante* | Si | Mg Cu Fe Ti Al
% enpeso | 7.2 | 0.28 | 0.30 | 0.45 | 0.04
*Sr menor menor a 0.009%

La composicion quimica de las aleaciones
experimentales se muestra en la tabla 2.

Balance

Tabla 2. Composicion quimica de las aleaciones experimentales

Aleaciones sin estroncio
Aleacion| %Si | %Cu | %Mg | %Ni | %Sr | %Fe |%Mn
1 6.95 | 1.01 | 0.94 | 0.29 [0.0090| 0.39 | 0.13
2 731 | 122 | 1.11 | 0.50 |0.0002 | 0.42 | 0.15
3 7.62 | 147 | 1.71 | 0.27 {0.0002 | 0.44 | 0.15
4 7.01 | 112 | 1.61 | 0.61 {0.0001 | 0.42 | 0.16
Aleaciones con estroncio
1M 6.9 | 1.04 | 095 | 0.25 | 0.043 | 0.41 | 0.14
2M 743 | 112 | 0.98 | 0.56 | 0.035 | 042 | 0.15
M 712 [ 1.02 | 1.34 | 0.23 | 0.036 | 0.44 | 0.15
4M 6.56 | 1.13 | 1.57 | 0.59 | 0.040 | 0.42 | 0.15

RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados obtenidos de las microestructuras
formadas en presencia de los elementos aleantes estudiados
y las evaluaciones metalografica cuantitativas se presentan
en los siguientes parrafos.

Identificacion y cuantificacion de fases y
microestructuras Aleacion A356 nominal

La figura 1a muestra la aleacién A356 sin modificar y la
1b la aleacion modificada con 0.03% de Sr: se debe observar
el drastico cambio del silicio eutéctico de placas y/o agujas
a estructuras globulares finas.

Ssi‘f ‘ ‘N
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Figura 1. Mlcroestructura de la aleacron A356 (a) sin modificary
(b) modificada

Aleaciones complejas sin modificacion

La figura 2a muestra la microestructura de la aleacion
A356-1%Cu-1%Mg-0.24%Ni y la 2b la mascara para la
evaluacion cuantitativa de cada microconstituyente. Lo
mismo se muestra para las otras tres aleaciones sin modificar
en las figuras 3ay 3b, 4ay 4b, asi como en la 5a'y 5b.

Figura 2. Microestructura de la leacic’) A35 oCu-%Mg-
0.25%Ni, (a) Obtenida por MO y (b) Mascara utilizada en la
cuantificacion de microconstituyentes.

ATUMIEIA

Figura 3. Micrestructura de la aleacion A356-1%Cu-1%Mg-
0.50%Ni, (a) Obtenida por MO y (b) Mascara utilizada en la
cuantificacion de microconstituyentes

Figura 4. Microestructura para la aleacion A356 1%Cu 1.5%Mg-
0.25%Ni, (a) Obtenida por MO y (b) Mascara utilizada en la
cuantificacion de microconstituyentes

Figura 5. Microestructura de la aleacion A356-1%Cu-1.5%Mg-

0.50%Ni, (a) Obtenida por MO y (b) Mascara utilizada en la
cuantificacion de microconstituyentes.

La tabla 3 muestra la fraccion promedio, el color
asignado y la estequiometria de cada microconstituyente
obtenida mediante el analisis quimico por EDS, para cada una
de las cuatro aleaciones complejas sin modificar. Para todos

los casos el balance al 100% es de la fase primaria _ (Al).

Tabla 3. Fases principales identificadas, fraccion,

color

asignado y composiciUn obtenida por EDS, para las aleaciones
sin modificar

Fase |Porcentaje (%) | Color (marcado | Estequiometria
en la mascara) de la fase

Aleacién 1 | A356-1%Cu-1%Mg-0.25%Ni.

1 5.14 Rojo BAI,Si,Fe

2 11.77 Amarillo Si eutectico

3 0.57 Verde Al,Cu,Ni

4 0.0 Naranja Al;SiMg,NiCu
Aleacion 2 | A356-1%Cu-1%Mg-0.50%Ni

1 6.45 Rojo BAl,Si,Fe

2 12.14 Amarillo Si eutéctico

3 0.89 Verde Al,Cu;Ni

4 0.01 Naranja Al,SisMg,NiCu
Aleacion 3 | A356-1%Cu-1.5%Mg-0.25%Ni

1 4.95 Rojo BAISi,Fe

2 11.15 Amarillo Si eutéctico

3 1.17 Verde Al,Cu;Ni

4 0.04 Naranja Al:SigMg,NiCu
Aleacion 4 | A356-1%Cu-1.5%Mg-0.50%Ni

1 3.38 Rojo BAlsSizFe

2 12.03 Amarillo Si eutéctico

3 2.57 Verde Al,Cu;Ni

4 0.04 Naranja Al,SisMg,NiCu




De las tablas 3 y 4 se puede observar que las pequenas
fracciones presentes de la fase Al7SigMg,NiCu se eliminan
en las muestras que contienen Sr; la razon se puede asociar
a lainestabilidad sobre ellas dada por el Sry también a que
la fraccion es muy baja y variaciones pequefas en la
composicion contenidos de silicio, cobre, magnesio y/o
niquel pueden contribuir a que ésta no precipite. En lo que
respecta al silicio eutéctico en promedio hay una fraccion
promedio mas alta para las muestras sin modificar, lo que
se asocia a que las grandes placas y/o agujas de silicioen la
matriz, las cuales son resultas y cuantificadas con
precision, en contraste con los fragmentos pequeiios o las
morfologias en forma de red del silicio presentes en las
aleaciones tratadas con Sr que dificulta la cuantificacion;
esta diferencia también esta ligada a las variaciones de
silicio que hay entre las aleaciones. En relacion con la fase
Al,Cu;Ni se tienen fracciones mas elevadas en las
aleaciones que tienen los contenidos mayores de Ni en las
aleaciones sin modificar. Cuando esta presente el Sr, la
fraccion aparente de esta fase con Cu y Ni disminuye, lo
que se asocia a una disminucion en tamano; estas formas
finas y de geometria diferente son las que en general
contribuyen a incrementar las propiedades de las
aleaciones en condiciones de colada. Finalmente, el caso
mas particular es el de la fase AlSi,Fe, se tiene una
fraccion promedio mayor en las aleaciones experimentales
tratadas con Sr, lo cual es mas notable en la aleacion A356-
1%Cu-1.5%Mg-0.5%Ni sin modificar y modificada. Como
puede apreciarse en la tabla 2, los contenidos de Fe para
todas las aleaciones son similares, por lo que el hierro
disponible para formar esta fase es el mismo;
consecuentemente las fracciones similares deberian ser
las mismas. Los contenidos de 0.44% Fe son ligeramente
superiores al 0.40% Fe el cual es considerado como el
contenido limite para evitar la formacion de
intermetalicos ricos en Fe (6). Los contenidos de hierro en
las aleaciones experimentales no son suficientes para
promover la precipitacion de fases aciculares de hierro
Al;FeSi; estos contenidos de hierro experimental solo
promueven la precipitacion de finas particulas de fases
ricas en hierro localizadas en las regiones interdendriticas
y alrededor de las fases que solidifican en la etapa
eutéctica final promoviendo una aparente alta fraccion de
fases ricas en hierro. Finalmente, las morfologias de los
intermetalicos presentes no parecen ser afectadas
significativamente por los niveles de Sr utilizados para el
tratamiento de modificacion, por lo que resulta
interesante evaluar el efecto de contenidos mayores de Sr
sobre estas fases intermetalicas o evaluar el efecto de los
otros dos modificadores Na y/o Sb, aunque éstos han
reducido significativamente su uso en la industria.

Parametros térmicos en laregion eutéctica

Los resultados de los parametros de la solidificacion
eutéctica se muestran en la tabla 5, en donde TE es la
temperatura eutéctica en las aleaciones sin adicion de Sr,
Tesr) es la temperatura eutéctica de las muestras
modificadas con Sr, DTt es la depresion de la temperatura
eutéctica causada por la presencia de Sr y esta dada por la
diferencia entre Te'y Teisr) y NM es el nivel de modificacion,
donde el grado de modificacion del silicio eutéctico esta
dado de acuerdo con la siguiente escala: 1) sin modificar, 2
mal modificada, 3 ligeramente modificada, 4 suficiente, 5
bien, 6 supermodificaday 7 sobremodificada (6).

Referencias Bibliogrdficas
1) Hogerl J., Spaic S., Tensi H., Aluminium, 74, Jahrgang 10, 780, (1998).

Tabla 5. Parametros de solidificacion eutéctica de las aleaciones
experimentales sin Sry con él

Aleacién | T¢ °C | Tgs, °C| DT °C | N.M.
A356 | 576.01 1
A356 M - | 57050 | 551 5

1 553.98 1
1M - | 552.02 | 1.96 3
2 551.58 1
2M - | 54986 | 1.72 3
3 548.16 1
3M 54713 | 103 | 3
4 550.01 1
4M 54576 | 4.25 4

En general, la bibliografia (7) indica que para obtener
una buena modificacion la magnitud del DTE debe ser
entre 5y 8°C, condicion que sélo se presenta en la aleacion
A356. Los valores menores a 5°C de la depresion de la
temperatura eutéctica (DTE) para las aleaciones IM, 2M y
3M coinciden con el nivel de modificacion observado en las
microestructuras. Solo la aleacion 4M alcanza un nivel 4
equivalente a una suficiente modificacion; de acuerdo con
algunos autores (4) esto se debe al presencia del Mg, el
cual puede modificar ligeramente el silicio eutéctico. Lo
anterior significa que el Sr disponible para la modificacion
del silicio eutéctico posiblemente se esté absorbiendo en
las fases intermetalicas, por lo que no se tiene el Sr
suficiente para modificar el eutéctico principal. Esto
indicaria que son necesarias cantidades mayores de Sr para
alcanzar niveles adecuados de modificacion en estas
aleaciones experimentales.

CONCLUSIONES

La presencia de contenidos superiores de Cu, Mgy Ni a
los nominales de la aleacion A356 promueve la formacion
de intermetalicos masivos en la matriz.

Fracciones de fases intermetalicas mayores estan
presentes en las aleaciones con mayores contenidos de
elementos aleantes.

La adicién de Sr a las aleaciones experimentales no
tiene un efecto significativo en la morfologia de las fases
intermetalicas presentes.

Para estos niveles de aleantes la cantidad de Sr
presente como modificador no logra promover el cambio
morfologico deseado en el silicio eutéctico

La depresion de la temperatura eutéctica como un
indicativo del efecto modificador es un claro parametro de
que el Sr no esta desarrollando el papel de modificador
eficiente que normalmente desarrolla en las aleaciones
binarias Al-Si hipoeutécticas.
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ALTA EFICIENCIA 'Y
RECUPERACION
DE METAL EN LAS
FUNDICIONES DE
ALUMINIO

En el acusadamente competitivo
mercado actual de la fundicion de
Aluminio, las Fundiciones se estan
esforzando continuamente por la
reduccion de los costos de fusion y
mejora de la productividad, por
supuesto manteniendo losmas altos
estandares de calidad del metal.

La automatizacion y la eliminacion de la duplicidad de
tareas pueden mejorar temporalmente las limitaciones de
los equipos de fundicion convencionales, cumplimiento
con la legislacion medioambiental, y la necesidad de
reducir los costos fijos de energia, que combinados sirven
de aviso a las fundiciones y fabricantes para la mejora
continua en los procedimiento de fusion eficaces.

Mas de 92% de la energia total aportada para fundir y
recalentar el aluminio hasta 720°C es absorbida mientras
el metal esta todavia en estado soélido. Cuando analizamos
la eficacia del proceso de fundicion, este factor es clave y
resalta la importancia de transferir el mayor calor posible
alacarga, cuando esta todavia en su fase sélida.

Sinergia en el Horno MELTOWER®

Desde que el primer Horno Torre fusora fue instalado
en 1973, el proceso de mejora y reingenieria de este tipo
de Hornos no ha cesado y hoy se dispone de mas de 500
instalaciones en todo el mundo. La generacion actual del
Horno torre fusora, llamado, MELTOWER®, es un diseno
avanzado de Horno de fusion para lograr:

» Altaeficiencia energética
Bajas perdidas por oxidacion
» Bajoimpacto medioambiental
« Disposicion compacta
« Pautas de Operacion amigable

ALUMINIA
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Fig.1: Vista general Horno MELTOWER

El disefo del Horno, con sus camaras separadas de
fusion y mantenimiento, junto con la innovacién técnica
de los Ultimos anos y la utilizacion de una nueva
generacion de materiales refractarios, ha dado lugar a un
sistema de fusion de excelente eficiencia térmica. Ver
Fig.1.

Esta particularidad junto con su capacidad para fundir
retornos y lingotes de aluminio han demostrado su
superioridad frente a los hornos de induccion, hornos de
crisol, reverberos o rotativos a gas.

Los Hornos de Inducciéon tienen su aplicacion en
procesos de fusion y aleacion por lotes, pero tienen unos
costes muy altos de operacion.

Ademas, estan limitados a procesar materiales limpios
y pueden generar una mayor absorcion de gas en el metal.

Los hornos de camara tipo reverbero utilizan
principalmente la radiacion de la boveda para transferir
calor a la carga. Esta tipologia de transferencia de calor
afecta decisivamente en el rendimiento de la instalacion y
en la elevada generacion de oxidos en al superficie del
material a fundir, lo que limita severamente la eficacia de
los sistemas de combustion. Esto puede producir un
sobrecalentamiento y estratificacion de temperatura vy,
como consecuencia, una baja recuperacion de metal.




El consumo de energia habitual para la fusion en Torre
es entre 450-550 kcal/kg, mientras que un horno
Reverbero es de 880-1100 kcal/kg. En los ultimos tiempos
se ha implementado el uso de quemadores regenerativos y
sistemas de agitacion del metal en un intento para mejorar
el rendimiento de los Hornos de reverbero pero incluso asi
la fusion en Hornos Torre Fusora consiguen un importante
ahorro energético y por lo tanto reduccion en el coste
especifico de fusion.

®  Incrementode productividad
El disefo del Horno con camaras separadas de fusion y
mantenimiento y el precalentamiento de los
materiales en la Torre con los gases de salida (Fig. 4),
son los principales factores para lograr un incremento
en la productividad del Horno. Pero existe un factor
adicional, que consiste en la habilidad del Horno de
poder seguir en proceso de fusion, al mismo tiempo
que se trasfiere o trasvasa metal a las regueras de
vaciado o cucharas de transporte.
®  Recuperacionde metal

La propiedades fisicas de los materiales a cargar
tienen una influencia significante en el rendimiento
metalico del proceso de fusion. Por ejemplo, la
humedad infiltrada en la carga se vaporizara
rapidamente en la torre, pero producira una menor
recuperacion de metal. Esto también se aplica con la
arena en los retornos de fundicion, que genera un
cierto atropamiento del metaly por lo tanto reduce el
rendimiento. Con todo esto, la recuperacion de metal
en el Horno Meltower consigue pérdidas de metal
bajas comparables con las conseguidas en los hornos
de induccion (entre el 1 y 1,5%). El Horno de
Reverbero genera pérdidas apreciablemente
mayores, entre 3y 7%.

e Bajolmpacto Medioambiental
Cumple ampliamente con la legislacion actual para la
Proteccion del Medioambiente en las fundiciones
actuales.La mayoria de los lubricantes que
acompanan a los retornos de fundicion se queman en
la torre durante el proceso de precalentamientoy las
emisiones de particulas en forma de polvo se pueden
extraer de la torre junto con los gases de combustion.
La cantidad de polvo y emisiones dependen del
régimen de fusion y deben estudiarse en cada caso.
No obstante el Horno Meltower ha proporcionado de
forma consistente datos de emisiones por debajo de
los limites exigidos.
®  Operacionamigable

El proceso de fusion esta totalmente automatizado
desde que la carga en continuo termina hasta el final
del ciclo de fusion. Los operarios no estan expuestos
al calor durante las labores de carga o fusion y el
diseno compacto del Horno minimiza la necesidad de
mano de obra dedicada al mismo. Por otra parte, es
fundamental la practica de una buena limpieza de las
camaras de fusion y mantenimiento durante los ciclos
de trabajo. La labor de desescoriado de la camara de
mantenimiento es suficiente con que se realice una
vez por turno, ya que las cantidades a extraer son
pequefas. El mantenimiento y limpieza de la camara
de fusion debe realizarse una vez por dia, con la
camara de mantenimiento vacia. El Horno cuenta con

accesos y puertas compactas y de disefo adecuado
para permitir una buena limpieza junto con una
minima exposicion de los operarios al calor de metal
fundido.

Fig.4: Disposicion general Horno MELTOWER, con cdmara
de Fusiéon y Mantenimiento separadas y cargador
elevador-volteador

Principales Caracteristicas de los Hornos
Meltower

La configuracion del sistema de carga del Horno
variara segun la distribucion de la Planta de la fundicion.
Precalentamiento de la carga Un cargador elevador
deposita los materiales en la parte superior de la torre. La
torre de precalentamiento se disena con tamano
suficiente para recibir un cestdn lleno de lingotes aleados
y retornos de fundicion, que se precalentaran en la misma
antes de descender y fundirse en la solera seca. La torre de
precalentamiento es una camara metalica revestida con
material refractario y cerrada en su parte superior con una
tapa abatible de accionamiento hidraulico, para facilitar
las labores de carga y retener ademas parte del calor
residual en la seccion superior de la torre y asi reforzar la
eficacia de fusion.

Un sensor de nivel (célula fotoeléctrica) asegura que la
torre se encuentre cargada con un nivel correcto y
adecuado de material, asi como controlar los procesos de
cargay fusion.

Ademas la temperatura de los humos proporciona un
enclavamiento para reducir el control de quemadores a un
nivel apropiado. (Fig.5)

La densidad de carga de material en la torre es muy
alta (1000-1500 kg/m3) comparada con los 200-300 kg/m3
conseguidos en los Horno de reverbero.

ALUMINIA
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El Horno utiliza por el contrario un sistema combinado
de calentamiento porconveccion, conduccion y radiacion
mediante la recuperacion del calor de los humos en una
torre vertical de precalentamiento de la carga soélida de
retornos de fundicion y lingotes aleados.

Después del precalentamiento de la carga por los gases
de combustion, los materiales se funden sobre una solera
seca antes de drenar por gravedad hacia la camara de
mantenimiento adyacente. La alternativa de considerar el
disefno del horno torre fusora con la camara de
mantenimiento debajo de la torre es perjudicial para el
metal. El sistema de control combustion minimiza la
oxidacion durante la fusion y la transferencia del metal a
la camara de mantenimiento, donde un quemador auxiliar
mantiene la temperatura homogéneamente.

La tecnologia del Horno ha probado sobradamente un
reducido consumo energético especifico junto con una
elevada recuperacion metalica y reducidos ratios de gas e
impacto medioambiental. La Fig. 2 ilustra los beneficios
habituales

270 kcallkg O
Fusion Ala 700 C

Pérdidas Humos
125 kcal/kg

Pérdidas Paredes
35 kcal/kg

Pérdidas Operacion
20 kcal/kg

Energia introducida 450 kcal/kg
Eficiencia energética 60.0%

270 kecal/kg o]
Fusion Ala 700 C

Pérdidas Humos
597 kcal/kg

100 kcal/kg

133 kcal/kg

Energia introducida 1100 kcal/kg
Eficiencia energética 24.5%

Fig.2: Eficiencia energética Meltower (arriba) y horno
reverbero tradicional (abajo)

AEU VN TAY

Eficiencia Fusion MELTOWER | REVERBERO
Energia neta Al a 700°C | 270 kcal/kg 270 kcal/kg
Perdidas por humos 125 kcal/lkg | 597 kcal/kg
Pérdidas por paredes 35 kcal/kg 100 kcal/kg
Pérdidas por Operacion 20 kcal/kg 133 kcall/kg
Total Calor aportado 450 kcal/kg | 1100 kcal/kg
Eficiencia Energética 60,0 % 24,5 %

Tabla 1: Comparacion tipica Eficiencia Energética Horno
Meltower frente a Reverbero

EldisenodelHorno

Esta disenado para proporcionar metal liquido

atendiendo una demanda

T

continua.

|

7t
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Fig.3: Disefo Bdsico Meltower
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El Horno esta disefiado conuna unidad de fusion

central,

normalmente definida para Fundiciones de

Inyeccion, gravedad, baja presion, y moldeo en arena de

altas producciones.

Los ratios de fusion varian desde 500 kg/h a 5ton/hy

Pérdidas Paredes

Pérdidas Operacion

pueden utilizarse para la fusion de las aleaciones
principales de aluminio que requieren una demanda
continua, y para la transferencia del metal a la célula de
moldeo mediante cuchara de transporte, reguera, carro o
bomba de transferencia de metal (Fig.3)

Ventajas del Horno Meltower

La tecnologia de los Hornos Meltower se traduce en las
siguientes ventajas:

e Altaeficiencia energética.

La aplicacion de la tecnologia de fusion por radiacion,
aplicada en los hornos de reverbero convencionales,
ha sido reemplazada por una fusion por combinacion
de conduccidn, conveccion y radiacion en la torre.
Asi, se alcanzan habitualmente valores de eficiencia
térmica del 65-70% en la Torre, en comparacion con el
25-35% conseguidos en los hornos reverbero a gas sin
recuperacion de calor o convencion forzada (Tabla 1)
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Proceso de fusion

La emisividad del aluminio es tal que el Horno
Meltower aplica la filosofia de calentamiento directo con
quemadores de mezcla aire-gas en la tobera. Este
concepto aumenta al maximo los efectos de conveccion y
radiacion, precalentando la carga con un minimo de
oxidacion.

Fig.5: Elevador de carga y cdmara precalentamiento con
sensor de nivel

Una excesiva velocidad de llama contribuye a
incrementar la oxidacion y posibilita las proyecciones de
metal, lo que claramente afecta al ratio de recuperacion de
éste.

Nuestro buen disefio de alineacion de los quemadores
provoca una rapida fusién del metal con una menor
oxidacion y bajo tiempo de exposicion a la llama, con lo que
se mejora la recuperacion del mismo. Los efectos de la
oxidacion en la recuperacion de metal y la calidad de éste
son bien conocidos. La experiencia obtenida a través de mas
de 500 instalaciones ha permitido el desarrollo de una
optima solera seca inclinada. Esta disenada para favorecer
la fluidez de metal y asi conseguir un flujo suave del
material fundido hacia la camara de mantenimiento. Esta
solera seca, ubicadaen la parte baja de la torre, esta
revestida con material refractario de alta resistencia
mecanica y se disefa para resistir el impacto de los
materiales solidos al mismo tiempo que mejorar la fluidez
del metal liquido. El sistema esta disefiado para una fusion
en continuo, para mantener constante el nivel demetal
liquido en la camara de mantenimiento. El horno tendra una
capacidad de mantenimiento suficiente para recalentar y
mantener el metal liquido a la temperatura. El metal liquido
se calienta a la temperatura correcta, mientras se
mantienen la uniformidad y homogeneidad quimicas del
metal en la camara de mantenimiento hasta su vertido.

Control de Temperaturas

El sistema del control regula la temperatura del metal
liguido de un modo automatico en la camara de
mantenimiento, dentro de los limites de temperatura
especificados.

ABUNMINTA

El sistema controla y visualiza las siguientes
temperaturas:

* Temperatura de metal liquido

* Temperatura camara mantenimiento
e Temperatura camara fusion

* Temperaturade humos

En regimenes de funcionamiento continuo se supervisa
la temperatura de los humos, siendo habitual una
temperatura de unos 400°C a la salida de la torre. Una
sefal, via controlador digital, es utilizada para llevar los
quemadores al minimo, aunque las sefales del nivel de
metal liquido, temperatura de la camara y temperatura
del bano tienen prioridad sobre la misma.

Un segundo termopar en la torre actiia como supervisor
de sobretemperaturas. Esto puede suceder cuando la torre
se encuentra vacia. La demanda de metal y cambios de
aleacion pueden compensarse por el proceso de fusion.

Para evitar un calentamiento excesivo en la cdmara de
mantenimiento, la temperatura de metal liquido se controla
por una sefal de termopar sumergido en el bafio, que
controla la potencia aportada por el quemador de
mantenimiento. Simultaneamente, un termopar adicional
controla la temperatura interior, para evitar asi
sobrecalentamientos. (Fig.6)

b
Fig.62 Tapon de vaciado semiautomdtico con
indicacionde tempetaura metal y sensorde nivel




Camara de Mantenimiento

Durante la fusion, el metal fluye por gravedad hacia la
camara de mantenimiento adyacente.

La capacidad de mantenimiento es pequeha y
generalmente es entre 1,5 a 2,0 veces la proporcion de la
fusion, dependiendo de los requisitos de temperatura de
metal liquido a la salida. La camara de mantenimiento se
disefa con una gran superficie de bano, directamente
relacionada con la capacidad de transmision de calor, lo
que permite prolongar la vida de revestimiento. La gran
superficie de bano permite funcionar con una temperatura
mas baja de la camara de mantenimiento, minimizando
por tanto la oxidacion y la generacion de recrecimientos al
nivel del metal.

Es de sobra conocido que un disefo de Hornos con
camaras de mantenimiento pequefas requieren un
funcionamiento con temperaturas mas altas, lo que
provoca mayores ratios de oxidacion y generacion de
escoria.

Sistema de Combustion

El Horno se controla con dos zonas independientes,
Fusion y Mantenimiento.

Se seleccionan los Quemadores adecuados para
optimizar el efecto de calentamiento directo,
minimizando la oxidacion y asegurando una completa
combustion de los gases a la salida de la tobera del
quemador.

En la camara de fusion los quemadores se ubican en la
boveda, individualmente orientados para asegurar una
optima distribucion del calor en el hogar y mantener la
fluidez en la transferencia de metal hacia la camara de
mantenimiento.

En la cdmara de mantenimiento el metal se recalienta
y mantiene a la temperatura requerida con un quemador
independiente.

El sistema de combustion puede acomodarse al uso de
casi cualquier tipo de combustible primario. Lo mas
habitual son quemadores del tipo mezcla en tobera
alimentados con aire a baja presion y con regulacion de
combustible en modo proporcional. Estos quemadores se
han seleccionado por su correcto funcionamiento y
facilidad de mantenimiento.

Nivel de metal liquido

En la cAmara de mantenimiento el nivel de metal
liquido se controla por un sensor de contacto. Cuando el
nivel de metal en la camara de mantenimiento esta por
debajo del limite del sensor los quemadores de fusion
estan en el modo automatico y cuando llega el sensor al
limite normal, los quemadores de fusion funcionan al

minimo de potencia, con lo que se paraliza el proceso de
fusion. Si por cualquier razon el nivel del metal sobrepasa
los limites de nivel alto de la camara de mantenimiento,
los quemadores de fusion se apagaran automaticamente y
sonara unaalarma.

Sistema de vaciado

El vaciado del metal liquido a las cucharas de
transporte puede hacerse de dos modos alternativos,
dependiendo del disefo del Horno:

* En Hornos Estaticos,
semiautomatico

con sistema de tapon

e En Horno Basculantes, por accion hidraulica y vertido
por piquera alineada con eje de giro.

Seleccion de Refractario

La seleccion de unos buenos materiales es crucial para
conseguir una larga vida de cualquier tipo de Horno de
fusion. Es mas, una calidad inadecuada de los materiales
refractarios puede incluso afectar a la calidad de las piezas
de fundicion. Por lo tanto, es de vital importancia
considerar todos los parametros de funcionamiento de los
Hornos de fusion, su aplicacion y la aleacion a fundir. Los
Hornos Meltower requieren ademas una atencion especial
respecto de otros disefnos de Hornos sin torre.
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La seccién superior de la torre requiere un
reforzamiento del revestimiento para evitar el desgaste
mecanico, asi como la solera seca de la camara de fusion,
revestida con materiales de alta resistencia a la abrasion.
Otro gran avance es la utilizacion de piezas refractarias
preconformadas fabricadas en SIFCA®, de alta resistencia
al desgaste mecanico y al choque térmico, que se instalan
en las principales zonas de impacto y en los marcos de las
puertas de limpieza. Hay que tener presente ademas la
alta reactividad del aluminio fundido con los materiales
refractarios, lo que obliga a utilizar materiales
refractarios con muy baja porosidad y cualidades de no
mojabilidad por el aluminio en aquellas zonas en contacto
con el metal liquido.

Mantenimiento, Limpieza y Accesos

Las puertas de acceso proporcionan un cémodo y libre
acceso a las camaras de fusion y mantenimiento del Horno,
para facilitar las labores de limpieza y desescoriado de las
mismas. Ver Fig.8

Es muy importante remarcar que la duracién y vida atil
de un Horno esta directamente asociada a un
mantenimientoy limpieza adecuadas del mismo.

Por ello las herramientas, los accesos y las plataformas
del Horno han de ser los adecuados para las operaciones de
limpieza y mantenimiento convenientes.

Como con todos los procesos de fusion, las
propiedades fisicas y la limpieza de los materiales
cargados tienen una influencia significativa en la eficacia
del proceso de fusion y en el ratio de recuperacion
metalica.

El Horno Meltower estd disefado para fundir una
mezcla de lingote aleado y retornos propios de la
fundicion. Sin embargo hay que indicar que aquellos
materiales con una alta relacion de superficie por unidad
de masa, tales como virutas, laminas o cualquier otro tipo
de material ligero, no son adecuados para fusion en este
tipo de Hornos, aunque también es cierto que el reciclado
de estos materiales es viable en este tipo de Hornos con la
preparacion adecuada, dando lugar a unos ratios de
recuperacion metalica aceptables.

Fig.8: Instalacion de Horno Meltower estdtico con
plataformasy equipamiento auxiliar

sl

Fig.7: Horno Meltower en posicion basculante con
cdmara de fusiony mantenimiento

CONCLUSIONES

La alta efectividad y rendimiento de los Hornos
Meltower es una prioridad habitual en las Fundiciones de
aluminio. Sus conceptos de disefo estan sobradamente
probados y comparativamente es una de las mejores
instalaciones en cuanto a eficiencia energética vy
recuperacion metalica para las aplicaciones requeridas
por las Fundiciones. Estos equipos garantizan la posibilidad
de implantaciones muy automatizadas y de alta eficiencia,
aspectos clave para conseguirimportantes incrementos en
la productividad y repetibilidad de la calidad de las piezas
fundidas. Esta avanzada tecnologia permite ademas
reducir los costes fijos del proceso de fusion, lo que se
traduce en unos muy cortos periodos de tiempo para la
amortizacion de lainversion.

En resumen, las principales ventajas de lautilizacion
del Horno MELTOWER® son:

« Altaeficiencia térmica

o Incremento en la productividad

« Mejorrecuperacion de metal

o Uniformidad de temperaturay
homogeneidad quimica

« Bajaabsorcion de gas

» Bajoimpacto Medioambiental

« Funcionamiento automatico

« Flexibilidad de control con PLC

« Instalacion Compacta

« Proceso de operacion amigable

« Facilintegracion en sistemas de
control de produccion
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“Big Splash”

Parece un perrito de peluche, pero es de carne y hueso. Ademas de precioso por
fuera, este perro, un cachorro de Mastin Tibetano rojo, es una maravilla genética. Su
nombre es Hong Dong en chino, y Big Splash en inglés. Su dueno actual, un empresario
del carbdn de China, lo ha comprado por 10 millones de yuans, o el equivalente a
1.5 millones de dolares.

Hong Dong, sin haber llegado a cumplir su afio de vida, ya mide un metro de altura
y pesa casi 90 kilos. Asu exotismo perruno se le junta su pedigree, motivos por los que
la mascota vale mas que su peso en oro. Pero es que hay cosas que no tienen precio,
como la simpatia y la gracia natural de la que hace alarde este exclusivo perro, un
especimen perfecto donde los haya. Eso dicen.

Los Mastin Tibetanos se han convertido en una raza de perros muy codiciada en China. La prosperidad econémica de
algunos empresarios ha venido acompafnada, como en otros muchos paises, del deseo de destacar sobre los comunes humanos.
Su sed de exclusividad lleva a los excéntricos nuevos millonarios a buscar objetos raros y exclusivos. Los perros estan
suplantado en China a las joyas y coches deportivos como objetos de deseo y lujo. Ya en el aio 2009 una rica China se gasté
medio millén en otro perrito de la misma raza.

Titanium ID Mouse is True Luxury Mouse Design

Si buscas un raton que deje boquiabiertos a todos aquellos que lo vean,
este es tu nuevo raton. El raton Titanium tiene una forma que se asemeja a una
elegante garra robdtica. Este dispositivo puede conectarse a tu ordenador
mediante conexion Bluetooth. Una inspeccion mas cercana te permitira
percibir la pequena rueda que te permitira desplazarte por las diferentes
pantallas que visualices. Los botones son, casi, imperceptibles. Su tacto, al
igual que el del raton entero, esinmejorable.

Esta construido en titanio de grado 1. También, entre sus materiales de realizacion, se ha utilizado resina plastica de alta
calidad. Los botones, asi como la rueda de desplazamiento contienen neodimio. El neodimio se suele utilizar en diferentes
imanes, los cuales, son mas potentes que los imanes de samario-cobalto.

El raton presenta una impresionante tecnologia laser y para que funcione a la perfeccion necesita dos pilas AAA. Por si quieres
que combine a la perfeccion con tu equipo, podras elegir entre los dos colores mas elegantes que te imagines: blanco o negro.
El de color negro es el que presenta un perfecto recubrimiento de titanio y suimagen es mucho mas elegante.

Este lujoso raton funciona a la perfeccion con diferentes sistemas operativos: Windows XP/Windows Vista/Windows 7 o Mac 0S
X10.3.5 o posterior. El precio de este minimalista raton es de US$1.200.

Con un precio de 27.000 euros, los zapatos de A. Testoni son en la actualidad los Melleo Testoni Shoes
zapatos mas caros del mundo. La casa italiana A. Testoni fue fundada en Bolonia en 1929
por Amadeo Testoni.

Los zapatos de A. Testoni a los que hacemos referencia son fabricados con piel de
cocodrilo utilizando técnicas noruegas de zapateria para una mayor durabilidad y
resistencia al agua. Después se les aplica un segundo proceso, propio de Testoni, llamado
“piuma rapid“. El proceso completo para la fabricacion de cada zapato tiene un total de
200 pasos.

Los zapatos son cosidos con hilo de la ropa a medida, forrados con suave piel de cabra ST TS i
de los mejores guantes y adornados con una hebilla de oro y diamantes. Los zapatos son
garantizados para todo tipo de climas: caliente, frio y humedo.

“Zaffiro” Precio: $ 100,000

Ricos y celebridades de los medios son conocidos por sus accesorios personales
exclusivos y lo Gltimo que se mir6 en ese sentido es la navaja de afeitar Zaffiro. El cuerpo de la
magquinilla de afeitar se hace de iridio, una sustancia 10 veces mas raro que platino, se sabe
que se encuentra principalmente en los meteoritos y encuentra uso en motores de vehiculos
espaciales para la durabilidad. Las cuchillas de afeitar se han hecho de zafiro, que podria
durar toda la vida de una persona sin un cambio. La anchura de cada hoja se sabe que es 5000
veces menor que la anchura de un cabello humano.

ALLULAINA
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