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EDITORIAL

Estimados amigos, un gusto saludarlos
nuevamente y ahora al final del ano
2016 con tantos cambios tan estre-
pitosos que nos dejan un panorama
con mucha expectativa para el 2017.
Después de haber celebrado nuestros
eventos: 8° Congreso Internacional
del Aluminio y Exposicion (CIAYE), que
se llevé a cabo en el mes de agosto
en la ciudad de Querétaro; el 7° Con-
greso de Die Casting (CDC), celebrao-
do en Ledn, Guanajuato en el mes
de noviembre, con un gran un éxito;
y cerrando con nuestra Tradicional
Comida de Fin de Ano, evento que
concluye las actividades del IMEDAL,
a través de ésta, que es nuestra edi-
cidén numero 28, les compartimos una
resena de estos grandes eventos, re-
corddndoles que la galeria completa
de los mismos estd ya disponible en
nuestra pdgina web.

En esta ocasién, el equipo del IMEDAL
ha preparado una seccidn en la revis-
ta ALUMINIA, cuya finalidad es saber
por qué es bueno readlizar el servicio
social y las précticas profesionales en
el IMEDAL, y qué mejor que los mismos

practicantes para contarlo, de acuer-
do a su experiencia. Con ello busca-
mos que cada vez mdas empresas que
estdn en el Instituto abran sus puertas
a los nuevos ingenieros y se les dé la
oportunidad de desarrollar proyectos
que aporten un valor agregado a sus
empresas, esto es algo que vamos a
estar promoviendo en 2017.

Tenemos nuevamente la fortuna de
contar con colaboradores, a los cua-
les se les agradece enormemente su
tiempo y dedicacion para seguir lle-
vando este esfuerzo a todos y cada
uno de ustedes.

Finalmente, no nos queda mds que
desearles unas felices fiestas en com-
pania de sus seres queridos, disfrutan-
do cada momento especial con ellos
y gue el nuevo ano que inicia esté
lleno de prosperidad y bienestar para
cada uno de ustedes.

Asi pues damos paso al nuevo ano
que ya toca a nuestras puertas, espe-
rando alojar en él las nuevas edicio-
nes de nuestra revista ALUMINIA.

/\_\
IMEDAL.

Comité Editorial IMEDAL
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Universibarios crean exoesqueleto 4 veces mas
econémico que comerciales

Ciudad de México. La Organizacién
Mundial de la Salud (OMS) senala que
anualmente entre 250 y 500 mil perso-
nas sufren lesiones medulares, es decir
la pérdida parcial o total de sensibili-
dad o control motor de brazos, piernas
o todo el cuerpo. Ante esto, académi-
cos de la Facultad de Ingenieria de la
UNAM desarrollaron un exoesqueleto
capaz de auxiliar en la movilidad de
pacientes con este padecimiento,
con danos en cervicales y lumbares.

Se trata de un dispositivo externo que
tiene un costo econdmico de 10 a 15
mil ddlares, considerablemente menor
a otros modelos comerciales que osci-
lan entre 40 y 100 mil ddlares. El doctor
Serafin Castaneda Cedeno, académi-
co de la Facultad de Ingenieria, enfa-
tizd que este primer prototipo permite
al paciente levantarse, sentarse, subir
y bajar escaleras, asi como ascender
pendientes de 10 a 20 grados y lograr
una velocidad de 12 a 15 pasos por
minuto.

Creado en aluminio ligero, el exoes-
queleto pesa 25 kilogramos, estd di-
senado para usarse por personas de
1.60 a 1.80 metros de estatura y un
peso de 80 kilogramos mdximo, ade-
mds posee una bateria que le permite
autonomia de dos horas para realizar
movimientos. Con mds de tres anos de

Académicos de I8
Facultad de Ingeniefd
la UNAM

desarrollo, este prototipo cuenta con
dos bastones para su funcionamiento;
a fravés de una interfaz grdfica situa-
da en ellos, el usuario selecciona el
tipo de movimiento pregrabado que
desea realizar, éste se comanda al
exoesqueleto y se ejecuta la tarea.

“Cuenta con cuatro grados de liber-
tad, cuatro articulaciones por cada
una de las piernas, es decir puede rea-
lizar movimientos de flexién, extension,
abduccion y aduccion de cadera,
flexion y extension de rodilla y tobillo",
detalld el doctor Castaneda Cedeno.

El uso de este dispositivo universitario
debe estar validado por un médico
que determine los movimientos que
el paciente debe seguir, asi como el
tiempo de realizacién vy la velocidad;
por ello, sus creadores prevén que se
utilice en terapias y tratamientos de
rehabilitacién y, posteriormente, en
hogares o espacios abiertos.

El grupo de cientificos del Laboratorio
de Mecatrénica, frabaja en una ter-
cera versidon del dispositivo. “Se bus-
can materiales mds ligeros, con ma-
yor autonomia, grados de libertad en
tobillo y pie, para realizar tareas mads
complejas y que sea mds econdmico
que el actual”, finalizé el doctor Sera-
fin Castaneda Cedefo.

Fuente: La Jornada
19 de septiembre 2016



Muyjeres se afianzan en la industria
La empresaria Susana Caamal Burgos refiere que se
debe ince

=ik

Mérida, Yucatdn.- Romper el paradig-
ma de que las empresas industriales
eran manejadas exclusivamente por
los hombres, fue uno de los objetivos
que se planteé Susana Caamal Bur-
gos desde que era adolescente. Ac-
tualmente, es la directora ejecutiva
de una empresa dedicada a la pro-
duccioén, elaboracién y comercializa-
cion de ventanas de aluminio en el
mercado nacional e internacional.

Durante su participacién como invi-
tada en la Mesa de Redacciéon de La
Verdad Yucatdn, la empresaria sena-
|6 que la organizaciéon no es sdlo una
estructura administrativa en donde
los empleados representan numeros,
ya que lo mds importante es el ca-
pital humano y se debe invertir en su
capacitacién, ver el lado humano y
generar valores agregados al frabajo,
como la lealtad hacia la empresa.

s Qué tan facil o dificil es para la mujer
tomar las riendas de una empresa del
sector industrial?

Marca Ventanas es una fdbrica de
canceleria de aluminio, que se ini-
cié hace nueve anos, en octubre de
2007; actualmente contamos con 41
trabajadores. No es nada sencillo, sin
embargo me he desarrollado durante
los Ultimos cinco afos en la organiza-

cién trabajando con un buen equipo,
con experiencias agradables con los
clientes y trabajar en la industria ha
sido de gran aprendizaje.

5Coémo siente el desarrollo de la mujer
en el sector industriale

Ante la necesidad social muchas
mujeres se han incorporado a
la actividad econdmica porque
necesitan generaruningreso adicional
para la familia y paulatinamente esto
ha ido creciendo; considero que la
presencia femenina le da al sector
un valor agregado porque el hombre
y la mujer son un complemento, no
una competencia. Un enfoque desde
el punto de vista femenino también
aporta mucho a la administracién, ya
que la mujer es mds administrada vy
organizada.

3El aluminio es un producto dolarizado
y en este momento con la fluctuacion
del peso délar cdmo resienten el im-
pacto?

Muy fuerte y tenemos que ver la
manera de no afectar al consumidor
final porque nuestros clientes que
son promotores y desarrolladores de
vivienda fabrican en volumen, tienen
contratos anualizados en los cuales no
se pueden cambiar los presupuestos
facilmente.

ULTIMAS NOTICIAS
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sEsto significa que la empresa sacrifica
utilidades?

Tenemos que ver la manera de cémo
afectar lo menos posible a ambas par-
tes, como industria nuestro objetivo es
generar utilidades, sin embargo trato-
mos de hacer una relaciéon cliente pro-
veedor en la que haya reciprocidad, es
decir ganar-ganar.

5Cudl es el principal mercado para sus
productose

El desarrollo de vivienda de interés so-
cial, tenemos clientes en Mérida, Yu-
catdn; Quintana Roo, Campeche, To-
basco, y también clientes que a su vez
exportan a Cuba.

sHay aumento en la demanda de los
productos de aluminio?

Si, la empresa ha tenido un crecimiento
notable, se ha diversificado mucho por-
gue en los inicios se tenia un producto
bdsico y actualmente todos los promo-
tores estdn pidiendo mds variedad, lo
cual nos ha llevado a diversificar el mer-
cado con material de primera calidad.

2 Qué consejo puede dar a las mujeres
que estdn en proceso como empren-
dedoras o que ya fienen un negocio
y que ademds son madres, esposas,
amas de casa y cubren todos los debe-
res del hogar, para que tengan éxito?

Que hagan todo lo que se necesita
para continuar desarrolldndonos como
mujeres en el sector industrial, es un sec-
tor que tiene mucho futuro; somos cao-
paces de atenderlo y muestra de ello
es que el papel de la mujer cada vez es
mds fuerte.

sAl mencionar la palabra industrial mu-
chas personas se imaginan a las gran-
des empresas, es dificil llegar a crear
UNa MAacro empresa?

Para ser industrial no necesariamente
tiene que ser un monstruo; somos una
empresa pequena porque generamaos
41 empleos; tenemos procesos de fa-
bricacién en linea y la mujer juega un
papel importante.

3Son empresa socialmente responsa-
ble?

Diariamente buscamos fortalecer la
organizacidén para apoyar a nuestros
colaboradores, desde ampliar nuestras
instalaciones como capacitar al perso-
nal, apoyamos a los trabajadores para
gue terminen sus estudios de bachillera-
to, también realizamos acciones socia-
les en las que puedan participar con la
familia, hacemos eventos para generar
una mejor atmdsfera de trabajo y me-
jorar el nivel de la gente que participa
en la empresa.

3Qué acciones realizan para disminuir
los riesgos de peligro?

Promovemos la lealtad y el sentido de
pertenencia, estamos llevando a cabo
un programa de autogestion a través
de la STPS para dar mayor seguridad a
los empleados, ya que ninguna perso-
na tiene acceso a la planta si no cuen-
ta con el equipo de seguridad. Acabao-
mos de adquirir una maquinaria para
acortar cristal y se tuvo que hacer un
drea especifica, por lo tanto el riesgo
existe, pero nadie puede estar ahi si no
cuenta con el equipo indicado, nadie
puede acercarse a la mdaqguina si no es
personal autorizado.

5Como se genera el crecimiento inter-
no en la empresa?

Nuestros puestos estdn diversificados
porque el cortador también puede
armar y dentro de la organizacion te-
nemos diferentes niveles para que los
frabajadores puedan hacer carrera al
interior de la empresa, que sepan que
pueden ir escalando y ganar mejor suel-
do y que si enfraron como principiantes
fienen la oportunidad de mejorar su ni-
vel de ingresos econdmicos en funcidn
de la capacitacidén que van recibien-
do, buscamos que estén capacitados
para hacer diferentes funciones, por
eso uno de los principales rubros es su
capacitacién. Estamos conscientes de
gue un personal bien calificado repre-
senta progreso para la empresa, pues
seriac muy lamentable tener personal
qgue no cuenta con los recursos para
seguir ampliando sus propios horizontes.

Fuente: Jaime Tetzpa/Diario
La Verdad



Logra mexicano tecnologia para usar aluminio en
produccion de autos

Fabricar masivamente autos de alumi-
nio que consuman poca gasolina y con-
taminen menos podria ser una realidad,
gracias a un sistema que garantizaria el
proceso para soldar estos vehiculos y
que reduciria los costos de su produc-
cion. Aunque ya existen autos hechos
con ese material, son en su mayoria de
lujo debido a las dificulfades para soldar
el aluminio, por lo que su produccidon es
limitada y adn no tienen un impacto en
la reduccidn de emisiones contaminan-
tes a la atmodsfera.

El desarrollo que podria transformar la
industria  automotriz es obra del chi-
huahuense Waldo Pérez Regalado,
candidato a doctor en ingenieria elec-
tronica por la Universidad de Windsor en
Ontario, Canadd, y quien forma parte
del equipo de investigacion y desarrollo
de la empresa Tesonic.

El sistema funciona en tiempo real y de-
termina la calidad de un punto de sol-
dadura en 300 mili segundos. En prome-
dio un auto cuenta con 4 mil puntos de
soldadura, por lo que la revision de un
vehiculo completo llevaria 1.2 segundos
aproximadamente.

El mecanismo para evaluar la confiabili-
dad de la soldadura en aluminio consiste
en la instalaciéon de un sensor ultrasdnico
en uno de los electrodos de la maquina
para soldar. Dicho sensor genera y reci-
be ondas acuUsticas a partir de las cuales
se puede calcular el didmetro y la altura
del punto que se soldé e inferir la confia-
bilidad de su union. Si el sistema detec-
ta que la soldadura es ineficiente envia
un mensaje al robot o encargado de la
produccién para que se repita el pro-
ceso, comenta el egresado del Instituto
Tecnolégico de Chihuahua, en donde
estudié ingenieria en sistemas computa-
cionales y la maestria en electrénica.

De acuerdo con el investigador mexica-
no, reconocido como uno de los jéve-
nes innovadores menores a 35 anos por
la MIT Technology Review, su sistema se
utiliza para evaluar las soldaduras en los
autos de acero, y se encuentra en vali-
dacién para soldar aluminio en algunas
plantas automotrices de Chrysler y Mag-
na. De validarse la robustez de su pro-

puesta tecnoldgica, es decir, su capaci-
dad para identificar soldaduras buenas
y deficientes, el siguiente paso seria ins-
talarlo en las armadoras y comenzar a
introducir el uso del aluminio en la falbri-
cacién masiva de autos.

Waldo Pérez sehala que un auto de alu-
minio es, en promedio, una tonelada
mds ligero que uno de acero, por lo cual
requiere menos combustible para mo-
verse y genera menos contaminantes. Es
por ello que las autoridades ambientales
han insistido a las armadoras para que
utilicen este material, lo cual no ha ocu-
rrido hasta hoy porque no es rentable.

Fabricar un auto de aluminio requiere
de mds pruebas destructivas para vali-
dar su calidad, en buena medida por el
tema de la soldadura, afirma. Por ello, si
los fabricantes encuentran que nuestro
sistema reduce los costos en el proceso
de soldado, poco a poco van a introdu-
cir el material para construir mds auto-
partes de aluminio hasta producir autos
en su fotalidad con este material.

El eventual uso de aluminio no reducird
el costo de los autos para el consumidor
final, pero le dard la certeza de que estd
contribuyendo ala reduccidn de emisio-
nesy a mitigar el cambio climdtico, pues
podria reducir hasta en mds de la mitad
su consumo de gasolina.

ULTIMAS NOTICIAS

Fuente: La Jornada
5 de diciembre 2016
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CARTA DEL PRESIDENTE

Estimados amigos:

Reciban un afectuoso saludo en oca-
sibn de este ejemplar de nuestra revis-
ta ALUMINIA, en su edicidén nUmero 28.

Nos enconframos en la recta final de
este ano, donde hemos sido testigos
de eventfos importantes en nuestro
enforno tanto nacional como interna-
cional, mismos que nos deben de im-
pulsar a replanftear nuestra estrategia
para el préximo ano, a fin de capitali-
zar el esfuerzo que todos en esta indus-
friac hemos venido realizando, para de
esta manera sostener el positivo creci-
miento de nuestros negocios.

Asimismo con gusto les comparto que
concluimos con éxito tanto nuestro
Octavo Congreso Internacional del
Aluminio y Exposicion (CIAyE 2016)
efectuado en el mes de agosto en la
ciudad de Querétaro, como el Séptimo
Congreso de Die Casting (CDC 2016),
efectuado en Ledn, Guangjuato
en el mes de noviembre, en ambos
eventos contamos con una nutrida
parficipacion de industriales  del
aluminio, académicos, investigadores,
estudiantes y proveedores de la
industria.

Asimismo, en los dos eventos se con-
t&6 con seminarios de capacitacion,
multiples conferencias con temdticas
técnicas y comerciales, asi como el
hecho de que fodos los asistentes con-
taron con un excelente foro para el
networking con clientes, proveedores
y especialistas de todos los dmbitos.

Recibimos excelentes calificaciones
en las encuestas de dichos eventos y
valoramos en mucho los comentarios

de mejora expresados, mismos que es-
taremos infegrando en nuestro proce-
so de mejora continua para ser imple-
mentados en futuros eventos.

Aprovecho la oportunidad para darles
una calurosa bienvenida a nuestro Ins-
fituto a dos nuevos asociados:

CIE CELAYA S.A.P.l. de C.V.
STELLAR MATERIALS INTERNATIO-
NAL, S. de R.L. de C.V.

Con lo que ahora contamos con 61
miembros activos, mismos que repre-
sentan a las empresas mds importan-
tes del sector. Asimismo les ratifico a
todos nuestros lectores la invitacion
para que se acerquen al IMEDAL,
donde nuestra misidn es apoyar y fo-
mentar la integraciéon y participacion
de nuestros asociados en esta pujante
industria.

También vale la pena comentarles
que confinuamos gestionando con
las autoridades para que en la convo-
catoria para la asamblea constitutiva
de la Camara Nacional de la Industria
del Aluminio (CANALUM) se amplie la
canfidad y variedad de los rubros que
deben ser considerados en dicha con-
vocatoria y con esto abrir la oportuni-
dad a la participacién de un mayor
numero de empresas.

Por Ultimo sélo me resta desearle sin-
ceramente a todos nuestros asociados
y lectores que estas proximas fiestas las
celebren rodeados por sus seres queri-
dos y que el ano por venir esté pleno
de salud y prosperidad para todos us-
tedes.

Atentamente

Ing. Norberto F. Vidana Romero
Presidente
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ARTICULOS

Comparacion de la macro y microestructura
de una aleacion A356 colada en molde de
arena y colada en modelo evaporable

Introduccidn

Quizd la aleacion de aluminio mds
comercial es la A356, con sus respec-
tivas variantes. Esta aleacidén se usa
comunmente para el proceso de fun-
dicién en molde de arena en verde,
aungue también se hace con moldeo
por aglutinantes quimicos y en proce-
so de molde evaporable o molde per-
dido (lost foam).

El proceso de fundicion en molde
de arena en verde presenta ciertas
caracteristicas  microestructurales vy
macroestructurales que promueven
propiedades mecdnicas mds bajas,
cuando se compara con estructuras
de colada en molde permanente o

por colada a presion. Entre éstas des-
tfacan el tfamano de grano, el espao-
ciamiento interdendritico, la magni-
tud de los microrechupes, la potencial
presencia de inclusiones de arena y
porosidad asociada a la humedad
del molde en verde, entre ofras.

Los procesos de molde evaporable o
molde perdido en el que el modelo
se hace de poliestireno, se considera
como un molde unitario, ya que sélo
puede ser usado una vez. En el proce-
so, el modelo se coloca en una caja
con arena suelta y seca que se hace
vibrar para que se acomode dentro
de la misma. Una vez readlizado esto y
con el diseno del sistema de llenado
previamente calculado, se vierte el
aluminio liquido sobre el modelo que
pasa del estado sélido al gaseoso, es
decir se sublima. El metal liquido ocu-
pa el lugar del modelo de poliestire-
no reproduciendo la pieza. El proceso
desde el punto de vista macroestruc-
fural y microestructural puede promo-
ver velocidades de solidificacién mds
lentas y generacidn de gases que
pueden quedar afrapados en forma
de porosidad. Los defectos por arras-
fres de arena y porosidad por hume-
dad son eliminados. Sin embargo las
caracteristicas macro y microestructu-
rales pueden reducir las propiedades

Dr. J. Alejandro Garcia Hinojosa
Departamento de Ingenieria Metallrgica,
Facultad de Quimica, UNAM

mecdnicas debido al tamano de gra-
no cuando no se aplica la refinacién
con fitanio o titanio-boro, el espacia-
miento interdendritico y la presencia
de microrechupes.

En este trabajo se comparan las co-
racteristicas macro y microestructura-
les de la misma pieza fabricada por
ambos procesos, el de molde de are-
na en verde y el de modelo evapora-
ble. Se evalua el espaciamiento inter-
dendritico y el tamano de grano, que
son dos de las caracteristicas que influ-
yen en las propiedades mecdnicas de
las aleaciones coladas base aluminio
de la serie 3xx.x. Finalmente se evalla
la dureza Brinell y se correlaciona con
las caracteristicas microestructurales y
macroestructurales de las piezas.

Resultados obtenidos

Pieza fabricada por moldeo en
verde

Andilisis de la macroestructura

Esta pieza después de ser cortada
fransversalmente, preparada para
metalografia y atacada para reve-
lar el tamano de grano, se evalud
de acuerdo a la norma ASTM ET12 y
tiene tfamano de grano promedio de
11-12 equivalente a un didmetro de



. ) .. ARTiCULO
0.80-0.55 mm. La macroestructura se cidn de un tratamiento de refinacidon

presenta en la figura 1a y el detalle de grano y/o asociada ala velocidad
a mayor resolucién en la figura 1b. Se  de solidificacion relativamente répida
observa un tamano de grano finoyre- de la seccidon delgada, aunque esto
lativamente homogéneo a través de  Ultimo es poco probable. Ya que este
la seccion transversal de la pieza, esto  tamano de grano sélo se alcanza por
es indicativo de la probable aplica- tratamiento de refinaciéon de grano.

Figura 1. Pieza obtenida por moldeo en verde. (a) macroestructura mostrando el famano de grano. (b) detalle
del grano a mayor resolucion

ALUMINIA

Andlisis micro-estructural
La microestructura presentd las siguientes caracteristicas: patrdn dendritico
tipico de las aleaciones Al-Si hipoeutécticas fase Al(a) y eutéctico Al-Si, figura
2a. Se observan intermetdlicos aciculares y otras fases asociadas al contenido
de hierro en la aleacion. El nivel de modificacién es 6 equivalente a bien
modificado (figura 2b). También se observa claramente el patrén de la red
interdendritica y la morfologia globular de las particulas de silicio eutéctico
(figura 2c). La figura 2c muestra el detalle de la morfologia de los intermetdlicos.
Se observa porosidad asociada a microrechupes y porosidad por gases (formas
redondeadas) a través de la seccidon de la pieza figuras 2a y 2c.
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Figura 2. Pieza obtenida por moldeo en verde. (a) microestructura a bajo aumento (T00X) y (b)
microestructura a mayor resolucién 200X. Escala 100 um. (c) microestructura tomada a altos
aumentos (1000X), indicando la presencia del poro y la morfologia del silicio eutéctico

o

Pieza fabricada por proceso de modelo perdido (lost foam)

Andlisis de la macroestructura
La muestra fue preparada y evaluada igual a la muestra anterior. La macroes-
fructura se presenta en la figura 3a y detalle de la misma en la figura 3b. Se
observé un tamano de grano mds grueso y heterogéneo, indicativo de una
velocidad de enfriamiento mds lenta o de un deficiente o nulo tratamiento de
refinacion de grano.
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Figura 3. Pieza obtenida por modelo perdido (a) macroestructura'y (b) detalle del tamano de grano

Andlisis microestructural

La microestructura mostrd las siguientes caracteristicas: un patrén dendritico
bien delineado con tamano promedio de dendrita secundaria, en el que se
observan la fase Al(a) y el eutéctico (Al-Si). El nivel de modificacién es 6, es de-
cir bien modificado, figura 4a. La pieza también presenta porosidad y microre-
chupes. La figura 4b muestra con detalle la morfologia cuasi-globular del silicio
eutéctico e intermetdlicos aciculares (fase gris clara).

Flguro 4, Mlcroestructuras de la muestra fabricada por modelo evoporable (a). A baja resolucién 110x y 200x se
observa microporosidad. Escala 100 um. (b) a alta resolucién, 100x, se observa la morfologia del Si eutéctico y
presencia de intermetdlicos. Escala 25 um.

Comparacién de la calidad metalirgica macro y microestructural

La comparacion de las caracteristicas macroestructurales de ambas muestras,
el tamano de grano mads fino se presentd en la pieza obtenida en molde de
arena en verde (figura 5). Esto se asocia a un tiempo de solidificacién mds lento
en la pieza obtenida por modelo evaporable asociada al calor liberado por
la evaporacion del poliestireno o a un deficiente tratamiento de refinacion de
grano. La pieza obtenida por modelo evaporable presenta una porosidad mds
alta. Observar la comparacién de tamano de grano y la porosidad presente
para ambas piezas en la figura 5.

En relacién a la microestructura, la pieza colada en molde de arena en verde
presenta particulas de silicio eutéctico mds pequenas y finas que las obteni-
das por modelo perdido, condicidon que se puede asociar a velocidades de



solidificacién mds lentas o a un ineficiente fratamiento de modificacion. Adi-
cionalmente el espaciamiento interdendritico secundario (SDAS) de la pieza
obtenida por modelo evaporable es mayor que el de la pieza obtenida por
colada en arena. Esto se debe a que durante la evaporacion del modelo de
poliestireno retarda la solidificacién promoviendo un mayor crecimiento del es-
paciamiento interdendritico secundario (SDAS). Este incremento en SDAS en
general reduce la resistencia a la tension, a la cedencia y porcentaje de elon-
gacién de las piezas. La figura 6, relaciona el tiempo de solidificacion (rapidez

de solidificacion) en funcién del SDAS para la aleacién A356 (3).

Lad ¢ __-.'- ‘_. P iy ,. -

3 - i S " --: _- -_: 3 !_I-._" :._ I.: .--' 'IL
Molde de arena i

evaporable. Escala T mm cada division.

De acuerdo a la ecuacién que rige
la magnitud del espaciamiento inter-
dendritico el tiempo de solidificacién
para la pieza colada en molde de
arena es de 55.70 segundos y el tiem-
po para la pieza obtenida por molde
evaporable es de 134.07 segundos. Lo
anterior explica el tamano de grano y
el espaciamiento interdendritico mds
grande en las piezas fabricadas por
modelo evaporable.

Comparacion de la dureza Brinell

La dureza Brinell promedio de cinco
identaciones, para la pieza colada en
molde de arena en verde fue de 79
HBN vy para la pieza colada por mo-
delo evaporable fue de 66 HBN. La
dureza de la pieza colada en molde
de arena en verde es mayor debido
a que tiene tamanos de grano mds
finos y un menor espaciamiento inter-
dendritico secundario, asociado a las
condiciones de solidificacion y trata-
miento del metal liquido.

Molde evaporable

Figura 5. Comparacién del tamano de grano enfre la pieza colada en molde de arena y colada por modelo

Conclusiones:

El proceso de modelo evapora-
ble promueve tamanos de grano
mayores que el molde de arena
en verde, esto puede evitarse apli-
cando tratamiento de refinacién
de grano a la aleacién liquida pre-
vio a la colada.

El espaciamiento intedendritico
del proceso de modelo evapora-
ble es mayor que el de colada en
molde de arena en verde, debido
a las condiciones de solidificacién.
La dureza de la pieza de arena en
verde es mayor a la del modelo
evaporable debido a las condi-
ciones de solidificacién del proce-
so y que definen las caracteristicas
macro y microestructurales.

La  modificacion  del  silicio
eutéctico no puede ser promovida
por el proceso de fabricacién,
esta sélo puede provocarse por la
adicion de estroncio (modificacion
quimica).
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Debemos trabajar en propuestas
de politicas publicas a mediano y
largo plazo

José Luis Fuente Pochat
Presidente de la Comision de Transporte
de CONCAMIN

Al revisar lo que ha sucedido en el me-
dio ambiente de esta ciudad y ver cudl
es la politica publica relacionada con
ello, encontramos que en los anos 70's
se decia que la Ciudad de México iba a
enfrar en un colapso por la forma en que
estaba creciendo, por la contaminacion
ambiental y por problemas de abasto
de agua. Cuarenta anos después nos
preguntamos donde quedd aquella
politica publica que ordenaria a largo
plazo la ciudad, ésta crecié despropor-
cionadamente y los planes de desarrollo
urbano se modificaron sin respeto al or-
den previsto.

El primer programa del Hoy No Circula
fue a fines de los anos 80's; fijé criterios y
pardmetros de medicién de emisiones y
determind que los automoviles viejos no
debian circular, sin importar cientifica-
mente si contaminaban o no; sin embar-
go no se previd que la gente iba a recu-
rmr @ comprar un segundo coche para
sustituir el que no circulaba y el parque
vehicular crecié fuera de toda propor-
cion. Considero que la politica publica
no ha sido acertada en la estrategia de
desarrollo y planeacién del crecimiento
de las ciudades.

Si hablamos del transporte publico de
pasajeros, en mi opinidn se ha cometido
el grave error de no seguir desarrollando
el Metro que es el medio de transporte
masivo mds eficiente y ecoldgicamente
sustentable. Ciudades mds pequenas,
cuyos modelos ahora queremos imitar,
esencialmente de Europa, tienen mds
Metro y menos habitantes que nosotros.
Debemos hacer que el MetrobuUs, au-
fobuses, taxis y autos particulares sean
complementarios al Metro, para contri-
buir, de fondo, en la solucién del proble-
ma.

Sélo se logrard abatir la contaminacion
con politicas publicas claras y de largo
plazo, que deberdn atender diferentes
problemas como la salud de los habitan-

tes, el medio ambiente, el urbanismo, la
infraestructura, movilidad de personas y
bienes y servicios. Actualmente hay una
crisis ambiental, que afecta la salud,
pero ésta no es nueva ni es la primera
vez que la vivimos, es producto de diver-
sas acciones publicas como haber ce-
rrado los pardmetros de medicion de las
emisiones ambientales; incremento del
parque vehicular; no haber desarrolla-
do infraestructura para que el fransporte
de pasaje o carga se mueva de manera
mas eficiente; y que los combustibles no
son acordes a la calidad que requiere
el pais. La Comision de Transporte de
CONCAMIN debe atender las causas y
efectos de las medidas de esta emer-
gencia ambiental, que han generado
preocupacion de sectores como los de
fransportes de pasaje y carga.

En relacién a la creencia de gue ni los
autos ni las industrias ubicadas en el
drea conurbada son los que realmen-
te inciden con la mayor proporcién en
los indices de contaminacion, todo de-
pende de la época y de la emisidon con-
faminante de que se frate, en general
fodo fipo de combustibles de origen
pétreo propicia gases o polvos, ya sean
de diesel, gasolina, gas, combustdleo o
carbdn. En particulas PM 10y PM 2.5, son
los vehiculos a diesel, con alto contenido
de azufre, los que contribuyen, aunque



también los autos. Lamentablemente,
hay corresponsabilidad del gobierno,
pues es el Unico proveedor de combus-
tibles. Un paso importante es deslindar
las responsabilidades de cada quien en
esta cadena de alteracién del medio
ambiente.

En relacion a la gran industria, ésta se ha
ido saliendo de la Ciudad de México;
hace 30 anos aqui estaban fdbricas que
generaban humos y polvos; hoy queda
el reducto de Industrial Vallejo, pero hay
mucho menos emisiones contaminan-
tes. En el caso del ozono, son diversos
los precursores, entre ellos los motores,
es necesario estudiar en qué condicio-
nes de eficiencia y de emisiones estd el
pargue vehicular y tener una NOM de
aplicacién nacional, si queremos cum-
plir compromisos como el del cambio
climdtico. El uso de la bicicleta no es una
opcidn como transporte para las distan-
cias que recorren los tfrabajadores; lo ab-
surdo que hemos visto en dias en Fase
1, cuando hay mds contaminacién, es
promover y usar la bicicleta, ignorando
la grave afectacion a la salud.

Considero que la Ciudad de México no
cuenta con una politica publica efecti-
va gue promueva un transporte publico
de calidad, ésta ha atendido temas poli-
ticos o partidistas y abandonado la visidon
de largo plazo. Debemos trabajar arficu-
ladamente gobernantes y gobernados
en una politica de aplicacién paulatina
pero consistente, que dé certeza juridica
a la sociedad. Si hay combustibles bue-
nos, usaremos motores buenos; si hay
vialidades sin obstdculos, transito fluido y
agil, habra menos conf minai m si hay

amigables con : e

es’rlmulos para ca el ?ﬁnm,, :gos.spwlgo qu pres’ron y debe ser o’ren-

6y 10 de la manana, y no circularan en
la ciudad entre las 7 y las 10 horas, con
ello se reduciria el trdnsito en casi un mi-
ll6bn cien mil horas y ademds contribuiria
en no generar mds precursores de 0zono
y particulas en el horario mds importante
y conflictivo.

Asimismo, estamos analizando la inte-
gracién de rutas nocturnas para que el
fransporte de carga use las mejores vio-
lidades hacia las centrales de abasto,
centros de acopio, almacenes grandes y
autoservicios que requieren vehiculos de
gran peso o dimensién. Debemos traba-
jar en resolver el tema de la distribucion,
pues de las fébricas y centros de abasto
salen muchos vehiculos de menor tama-
no para la entrega de mercancias en
toda la ZMVM, estos vehiculos debieran
migrar a motores menos contaminantes.

En CONCAMIN debemos trabajar en
hacer propuestas de politicas puUblicas
a mediano y largo plazo, los esfuerzos
qgue ha hecho Manuel Herrera, Presiden-
te de la Confederacion, en ese sentido
son valiosos e innovadores. En el caso
de la Comisién de Transporte, concurri-
mos con la conviccidon de hacer cosas
distintas para que México avance, de
ahi las innovadoras propuestas de sus
intergrantes para atender las causas y
efectos de la contaminacion ambien-
tal. Hemos platicado ampliamente en el
Consejo, en la Mesa Directiva y con los
intfegrantes de CONCAMIN, para que en
el tema de medio ambiente se reconoz-
ca el problema, que no es un problema
industrial ni de emisiones causadas por la
- industria, pero que afecta al comercio
de las materias primas que producen o
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El aluminio Gransportando a la industria

\
IMEDAL.

Pablo Bustamante/ IQM. Sofia Barrios/
IQM. Valter Santos/ Instituto del Aluminio A.C
(IMEDAL)

Infroducciodn

En la actualidad el aluminio es un
metal empleado en numerosas indus-
tfrias, desde aquellas que son sensibles
a nuevos agentes, tales como la ali-
menticia y médica, hasta aquellas
donde su uso se ha vuelto imprescindi-
ble, como en el caso de las industrias
del fransporte, automotriz, estructural
y arquitecténico.

El aluminio ha tenido un auge espe-
cial en el sector automotriz, debido a
que presenta propiedades que éste
aprecia, tales como ligereza, gran re-
sistencia fanto mecdnica como corro-
siva. Ademds de ser un material noble
en cuanto a su conformacién y ma-
quinado.

Sin embargo, el aluminio dentro del
sector automotriz no sélo se encuen-
fra presente en elementos estructura-
les y del mecanismo de los automovi-
les, sino que también ha tomado un
destacado lugar en los componentes
del fipo carrocero. Dichos componen-
tes existen en una amplia variedad de
formas, que permiten el transporte de
prdcticamente cualquier industria.

Por otro lado, de acuerdo a datos re-
portados por sistemas globales de re-
cuperacién y reciclaje de aluminio en
Europa, indican que el principal sector
de aluminio con la mayor recupero-

cién de productos es el del fransporte,
que asciende a un 95 por ciento.

La firma Rover fue una de las pione-
ras en incorporar el aluminio para la
fabricacion de carrocerias ya que la
mayoria de las empresas limitaban su
uso Unicamente para elaboraciéon de
bloques de motor o elementos de re-
frigeracién.

La implementacién de un material
mds ligero en la carroceria contribu-
y6 al ahorro de combustible consi-
derablemente (se estima que cada
100 kilogramos de reduccién de peso
beneficié el rendimiento del vehiculo
inclusive hasta 0.35 litros por cada 100
kilbmetros), asi como disminuir en gran
medida las emisiones de didxido de
carbono; ofros beneficios que se pu-
dieron demostrar fue un mejor desem-
peno del automovil y una reduccion
en la distancia necesaria para frenar
el mismo.

¢ Qué otras formas de fransporte lo uti-
lizan?

La resistencia, el peso ligero y la du-
rabilidad del aluminio lo convierten
en un material atractivo y econémico
para la construccion de contenedo-
res de carga.

El aluminio es el material predominan-
te en los dispositivos de carga unito-



ria, los contenedores utilizados para
cargar equipagje, carga y correo en
aviones de cuerpo ancho especificos.
Aqui el peso ligero y la durabilidad son
caracteristicas criticas, junto con la re-
sistencia a la corrosién, la capacidad
de soportar elimpacto vy las fuerzas de
explosidon potenciales.

En los contenedores de envio tam-
bién el uso de aluminio sobre el mate-
rial mds pesado tradicional, como el
acero, tiene el potencial de aumen-
tar las cargas Utiles, mientras que re-
duce el peso y por lo tanto los costos
de fransporte.

El aluminio también ha demostrado
ser un material eficaz para la cons-
truccién de bodegas de carga, inclui-
das las bodegas aisladas, ya que no
reacciona con los alimentos y ofros
contenidos de carga orgdnica; no
es abrasivo, por lo que no danard la
carga; es facil de limpiar, después de
cada carga se descarga y se puede
unir f&cilmente con materiales aislan-
tes.

Hoy en dia los carros de carga de
aluminio se utilizan para el fransporte
de carbdén, diversas rocas y minera-
les, mientras que los carros cisterna de
aluminio llevan dcidos. También hay
coches especiales para el fransporte
de productos terminados, tales como
coches nuevos de las instalaciones de
produccién a los concesionarios.

Un coche de carga de aluminio es un
tercio mds ligero que un automaévil de
acero. Sus costos iniciales mds altos se
recuperan en los primeros dos anos
de operacién porque puede trans-
portar mds carga. Al mismo tiempo,
a diferencia del acero, el aluminio no
sucumbe a la corrosién, por lo que los
vagones de aluminio fienen una vida
Util mds larga y en mds de 40 anos de
operacién pierden sélo el 10% de su
valor en promedio.

En los automoviles de pasajeros, el
aluminio permite a los fabricantes qui-
tarse de encima un tercio del peso en
comparacion con los autos de ace-
ro. En los sistemas de trdnsito répido y
en los trenes suburbanos donde éstos
tienen que hacer muchas paradas,
se pueden lograr ahorros significati-

VOS, Yya que se necesita menos ener-
gia para acelerar y frenar con autos
de aluminio. Ademds, los coches de
aluminio son mds fdciles de producir
y contienen un nUmero significativa-
mente menor de piezas.

En los sistemas ferroviarios de alta ve-
locidad y de larga distancia, el alu-
minio es ampliamente utilizado, y co-
menzd a ser introducido en masa en
los anos ochenta. Los trenes de alta
velocidad vigjan a velocidades de
360 kph y mds. Las nuevas tecnologias
de trenes de alta velocidad prometen
velocidades superiores a los 600 kph.

El sector de transporte maritimo tam-
bién utiliza aluminio, la aleacién alu-
minio-magnesio que es usada mayo-
ritariamente en ingenieria mecdnica;
ya que tfiene una alta resistencia a la
corrosidn por agua de mar (uno de
los tipos de corrosion mds potentes
conocidos). Otras propiedades impor-
tantes incluyen la resistencia y la facil
soldabilidad.

¢Coémo es que se fabrica?

Como se ha planteado a lo largo
de este articulo, el aluminio juega un
papel crucial y preponderante en el
sector del transporte de carga; en es-
pecifico las aleaciones que son mds
utilizadas de las series 5xxx y éxxx, ya
gue cumplen con los requisitos ex-
puestos por la mayoria de las empre-
sas dedicadas al fransporte, que van
desde alimentos a transporte de ani-
males o personas.

La serie 5xxx fiene como principal ele-
mento aleante al Mg, a veces se le
adiciona un poco de Mn para efec-
tos de endurecer la estructura. Tiene
alta capacidad de endurecimiento
por deformacién (laminado en estos
casos), tiene muy buena soldabilidad
y resistencia a la corrosién en ambien-
tes marinos.

La serie 6xxx tiene como aleantes al
Mg vy al Si, con la finalidad de formar
Mg2Si, para poder darle un tratamien-
to térmico, que mejore sus propieda-
des mecdnicas. Aungue son pPoco
resistentes en comparacién con las
demds series, éstas tienen caracters-
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Tren de desbaste

Foso de
termadifuzian

7

Lingote
o plancha

Tochos

ficas como: alta maquinabilidad, for-
mabilidad, soldabilidad y resistencia a
la corrosion.

Revisando ahora ofro proceso inhe-
rente al sector del transporte, encon-
tramos la fabricacién de la Idminag, y
mencionando que es precisamente
en la carroceria  donde encontro-
Mmos su Uso Mds comun (basado en
el laminado), que es una forma apli-
cable también a endurecimiento por
deformacidn; dicho proceso se basa
en el paso de planchones o lingotes
por una serie de rodillos que a nivel
industrial son conocidos como trenes
de laminacién, con el fin de reducir
su espesor y llegar a obtener la Idmi-
na, dependiendo de su aplicacién el
proceso puede ser en frio (por debajo
de la temperatura de recristalizacion,

Rodillos de guiado

Tren de
acabado

Falde

Rollos
de acera
larninado
en caliente

Lingotes

Refrigeracion
par agua

que depende enteramente de la
aleacion) o en caliente (por encima
de dicha temperatura).

¢ Quiénes lo fabrican?

Actualmente en México existen dos
grandes empresas que distribuyen
piezas conformadas para su uso en la
carroceria de los vehiculos: KLIMET e
INDALUM y algunos de sus productos
mds comunes son laminados, bordas,
perfiles, pisos, zoclos, rieles, esquineros,
entre muchos ofros. La mayor parte de
estos productos son fabricados con
aleaciones tales como 6061 o 6063.

Asi mismo, debemos mencionar que
el laminador por excelencia en Méxi-
co es ALMEXA.

Referencias:

aluminio.org

www.carroceradmarys.com.mx
http://transport.world-aluminium.org/modes/
freight-containers.html
http://onetripcontainer.blogspot.mx/
http://www.aluminiumleader.com/applica-
tion/transport/
http://procesindusaluminapplications.blogs-
pot.mx/p/series-de-aluminio-segun-sus-alea-
ciones.html

http://www klimet.com.mx/

http://www.centro-zaragoza.com/




TRAYECTORIAS El éxito de una empresa se basa en la honestidad:
Emilio Vazquez Ortiz

En este nUmero de Revista Aluminia
presentamos la trayectoria de Emilio
Vdazquez Ortiz, fundador de la em-
presa Maquilas y Comercializaciones
Zapata, un hombre visionario, inquie-
fo, con una gran inventiva, siempre
experimentando, buscando nuevas
férmulas para optimizar sus procesos.

Revista Aluminia: 3;Cudles fueron
los inicios de Emilio Vdzquez Ortize,
platiqguenos de su infancia.

Emilio Vazquez Ortizz Naci en un
pueblito de Guanagjuato, llamado
Comonfort, soy hijo de padres
campesinos, emigramos a la Ciudad
de México por falta de trabajo, en
aquel tiempo la ciudad era el punto
neurdlgico de todo y como tantas

Emilio Vdzquez Ortiz

ALUMINIA

familias llegamos aqui. De nifo, en mi pueblo habia tenido incursiones en la
cuestion del aluminio, tuve la oportunidad de conocer un lugar al que llamaban
“el estano”, porque era el lugar de donde obtenian el estafio de las minas y
pude ver cédmo hacian la fundicién, lo que me atraia bastante. En mi pueblo no
habia oportunidades de nada, ni de estudiar ni de crecer, por eso emigramos 19
a la Ciudad de México, y aqui, afortunadamente, después de un tiempo mi
padre adquirid un terreno en Iztacalco, en la colonia Granjas México, en la
orilla habia una zona industrial, ahi fuimos a vivir, foda esa zona eran baldios
y chinampas, estamos hablando de 1956-1958, lo que mds abundaba eran
curtidurias y fundiciones de hierro, bronce y aluminio. En aquella época no se
conocia otfra forma de utilizar las escorias, las sacaban de fundicidén y con eso
rellenaban los hoyos de las calles, yo observaba que las escorias de bronce y
aluminio tenian mucho metal, por lo que pensaba que debia haber una forma
de recuperarlo, entonces me di a la tarea de juntar las escorias y empecé a
experimentar con ellas, hice un horno y empecé a fundir.

IMEDAL

RA: 5COmo es que siendo tan joven sabia el proceso para fundirg

EVO: Sabia cémo hacerlo, porque como ya comenté, de nino yo me fijaba
como fundian el estano, lo hacian en unos crisoles de grafito o en unos comales
de fierro, antes la cubierta del cable eléctrico era de plomo, asi que tomaban
todo el plomo y lo echaban en el comal, lo iban escurriendo y asi hacian sus
lingoteras. Aplicar el fuego en el crisol es el principio bdsico y en los libros se
explicaba la forma de hacerlo, yo consegui algunos y en ellos aprendi, leia
sobre los molinos chilenos y pensé por qué no aplicarlos a la escoria, y empecé
a hacerlo, a experimentar, me consegui un crisol y a un soplador de Fragua le
acomodé un motorcito y funciond, habia sopladores pero yo no tenia el dinero
para comprarlos, en ese entonces tendria unos 17 anos y batallaba mucho para
fundir, si hubiera tenido la experiencia de ahora todo hubiera sido mds facil.

Posteriormente conoci a otros que ya fundian como Santiago Herndndez y o
un viejito que era fundidor de oro y cobre, que se llamaba Cansino y él fundia
el bronce y quebraba la escoria, tenia un crisol de fierro y ahi metia las escorias
de bronce y a puro golpe lo rompia, después metia un crisol desgastado vy
lo recuperaba, me hice amigo de ellos y asi empecé. Fui evolucionando,
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entré a estudiar la secundaria en la
nocturna y después a la vocacional
en las tardes, muy accidentado todo
porque me tocd el movimiento del
68, soy ingeniero metallrgico y me
segui por el lado del aluminio, porque
en las escuelas habia la promesa de
un beneficio econdmico grande vy
ademds puede uno hacerle un favor
al medio ambiente, porque en lugar
de ftirar las escorias se recuperan
y con ello se reduce la afectacién
ambiental.

He confinuado con mis experimentosy
he llegado incluso a obtener el 90% de
recuperacion, aungque no metdlica, si
de los elementos que conforman las
escorias como es friddxido de aluminio,
alimina calcinada, etcétera, y con
ello desperdiciar menos. El beneficio
en las celdas de reduccidon requiere
de canfidades enormes de energia
eléctrica y por ende es muy alto el
costo, los metales no son renovables,
es decir se exiraen de la tierra pero
ya no regresan a su estado y se van
danando cada vez mds las reservas
de los elementos, hay que poner
nuestro granito de arena y tratar de
aprovechar al mdximo los elementos,
como ahora que procesan la basura,
el plastico, el cartdén, el vidrio y el fierro,
yo empecé a utilizar las escorias y a
reciclarlas desde mucho antes.

RA: ;Cdmo nace la empresa Maquilas
y Comercializaciones Zapata?

EVO: Fue el resultado de una
modificacion de lo que era
la  recuperacion  del  aluminio
simplemente, que pasd a ser una
empresa familiar, pero ya con
avances tecnoldgicos y fabricando
aleaciones  especificas para la
industriaen general, (metal-mecdanica,
automotriz, farmacéutica, de
alimentos, etcétera), abarcamos mds
porque se tiene un control del aluminio
como elemento, ya no vendemos
aluminio, vendemos aleaciones de
aluminio  especificas, encaminadas
a la industria, con un mejor control y
nuestras aleaciones, partiendo de
escorias y chatarra, alcanzan los
estdndares internacionales.

RA: Evidentemente fodas las bases de
sus inicios fueron fundamentales para
poder implementar esa experiencia

en los procesos, pues aunque la
tecnologia hoy es de punta, de
no haber tenido esas bases y esa
experiencia quizd no hubiese tenido la
formula y el éxito que hoy tiene, squé
nos puede decir al respecto?

EVO: Nosotros fuimos iniciadores en
la recuperacidén de las escorias, en
Japdén, Alemania, Estados Unidos,
en todas partes donde decian que
la escoria era lo Ultimo, lo horrible
y gue no servia, hoy en dia ya no se
espantan los industriales y buscan por
el contenido, con un andlisis quimico
y fisico, cuantitativo y cualitativo vy
saben que el aluminio sirve igual,
vamos a decirle virgen, que el aluminio
recuperado, es decir, la materia no
cambia, se transforma.

Durante untiempo batallé mucho para
colocar mi aluminio, porque decian "a
Zapatanole compren, élsaca aluminio
del excremento”, todos tenian una
idea completamente errénea y no
guerian mi aluminio, yo sacaba todo
el scrap de Don Raymundo Villg,
nadie utilizaba sus retornos, pero en
una época hubo un problema muy
fuerte en Alumsa, que era su surtidor
de aluminio 99-7, tenian que pagar
dos anos por adelantado para que les
tuvieran los embarques garantizados,
consumian mucho aluminio, y cuando
Alumsa tuvo problemas de surtimiento
de la bauxita, porque se las traian
de Venezuela, Jamaica o Canadd,
enfonces la planta estaba semi
parada y no les podian surtir, yo tenia
un stock de mds de 100 toneladas del
aluminio de él, alenterarme que tenian
problemas, le comenté al maestro
de planta que yo tenia aluminio, me
contestd que Don Raymundo no iba
a quererlo, le pedi que le hiciera una
prueba a mi aluminio y le garanticé
que estaba bien, yo le vendia a
General Electric, me dijo que le llevara
un vigje y que lo iba a meter sin decirle
a Don Raymundo, le llevé un viaje de
10 toneladas, lo descargamos a las
6 de la manana, al salir las primeras
muestras de los tubos de aerosol el
dueno le preguntdé de ddénde habia
sacado el aluminio, el maestro le
contestd "me va a correr, pero antes
hdgale las pruebas necesarias, ya lo
pasé al laboratorio y estd perfecto,
es del mismo aluminio de nosotros, es
el que Emilio se lleva, el scrap, es la



basura quemada”. Entonces el dueno
me pidié que le mandara todo el que
tenia. Fue una gran satisfaccion para
mi, después de este incidente Don
Raymundo, que no recibia a nadie,
era una persona gue imponia mucho
respeto, ahora me saludaba y me
apoyd, le decia al maestro “cuideme
a este muchacho, asi empecé yo
como él, cuidalo y ayudalo™”.

RA: Platiqguenos scudl es la
situacién  actual de Maquilas vy
Comercializaciones Zapata, en qué
momento estd y cudl es la proyeccion
de la empresa¢

EVO: Considero que con la direccién
de Arturo la empresa estd posicionada
cada dia mejor, yo nunca tuve la
atingencia de acercarme mucho
con las autoridades, pero la politica
exterior de la empresa es fundamental,
yo me basé todo el tiempo en mis
conocimientos pero no hice caso
de la cuestion gubernamental, fui
muy parco en ese aspecto, pero él
es de nueva generacién y sabe la
importancia del acercamiento con
el gobierno, y ha ido posicionando
mdas a la empresa, él le ha dado
importancia a este tema, tanto como
a la produccién y a la calidad.

Para mi la calidad siempre fue lo
mds importante, pensaba: “lo que yo
fabrico me lo tienen que comprar”, y
fue lo que sucedid, Pistones Moresa
llegaba a comprar todo lo que yo
producia y yo ponia mis condiciones.
Con el tiempo se formd un grupo,
yo no intervine en él y fue un acierto
muy grande, porque ellos se unieron
y trataron de monopolizar todo,
me llamaron para monopolizar
las escorias, pero yo no estuve de
acuerdo y me negué, preferi seguir
solo y marqué una linea fuera de
ellos, hoy puedo decir que fue buena
decisién. Actualmente sigo adelante,
ahora estdn dos de mis yernos, y dos
de mis hijas, ellos manejan esa planta
y yo me di a la tarea de hacer ofra
independiente en Aguascalientes que
es Extrusiones del Centro S.A. de C.V.

RA: 3Como ha enfrentado los
cuestiones de normatividad y medio
ambiente? 3Qué importancia revisten
estos temas?

EVO: Siempre he pensado con
senfido de responsabilidad y desde
que disené la planta en Chalco me
adelanté muchos afios a estos temas,
en aquel tiempo era salubridad, nada
que ver con Ecologia de hoy. La
planta la disené rudimentaria, pero
con la tecnologia que en su momento
pude darle y fratando de evitar lo
mds posible el deterioro ambiental,
no al 100% porque es imposible, pero
hay que tomar nuestra parte con
responsabilidad, yo hice lo que hasta
hoy en dia la mayoria de las empresas
no hacen, construi fosas, pozos de
absorcién con arena y grava de
diferentes tamanos, para que el suelo
pueda alimentarse de agua y respirar
al mismo tiempo y para que el agua
pluvial no arrastre particulas metdlicas
a los mantos fredticos, que son los que
alimentan los acuiferos, considero que
para evitar el deterioro de los mantos
acuiferos, hay que frenar primero
que los fredticos no se contaminen y
para eso hay que evitar que los filfros
naturales se tapen.

Asi mismo, las chimeneas que disené
son las que mejor han funcionado,
de acuerdo a los resultados de los
muestreos siempre estamos dentro
de la norma con mucho espacio,
situaciéon que no les funciona igual a
fodos los que compran extractores y
filtros, porque estos Ultimos se saturan
sino los cambian a tiempo. Yo trabajo
con carbdn y éste va a durar anos,
porque es carbdn mineral, se va a ir
desgastando, se va haciendo pedazos
con al calentamiento y el agua que
le cae y se fruenaq, pero se repone, de
momento es caro, un viaje de carbdn
mineral va a costar 30 mil pesos, un
filtro no sé cudnto cuesta, pero si ese
carbdédn lo voy a cambiar cada 5 o
10 anos, en ese tiempo cudntos filtros
se gastan, porque cuando el filtro se
satura hay que cambiarlo, y si no se
dan cuenta ese filiro no va a estar
funcionando al 100%, en cambio
los filtros que yo uso de carbdn, en
donde les cae el agua, estd filtrando vy
lavando almismo tiempo, porque tiene
una cortina de agua arriba, lo que
evita que se sature, ademds el carbdn
absorbe los gases, el agua d&cida se
precipita a la chimenea y se filfra y
cae a un depdsito mediante filtros de
arenas, de gravas, de finos a gruesos y
el agua estd circulando y lavando el
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carboén, los lodos se pueden separar
de los metales pesados que lleva y se
pueden recuperar también.

RA: Para usted hoy en dia 3cudl seriala
principal problemdtica que enfrenta
el sector aluminio en general?

EVO: Mds que nada nos enfrentamos
a la globalizacién del aluminio, a los
precios, alos grandes corporativos que
acaparan el material y lo encarecen
paralas pequenasempresas, y conello
no les permiten trabajar al 100%, esas
serian las principales problemdticas.

RA: Y 3qué estdn haciendo para
enfrentar estos problemas?

EVO: Trabajar con las pequenas
empresas en el mismo enforno que
dejan libres los grandes corporativos,
que muchas veces el material lo
quieren para exportacién no para
ocuparlo aqui en el pais, ese es el
problema en side la pequena industria
y todos refieren la misma situacion,
también los precios del aluminio, la
economia, el tipo de cambio del délar
les afecta mucho en su produccién.

RA: 3:Qué le falta a Emilio Vazquez
Ortiz hacer por este sector y por esta
gran empresa?

EVO: Ya lo estoy haciendo, siguen los
inventos, cosas que ya estdn, pero que
tfrato de adaptar especificamente
para esta industria, por ejemplo, en
la planta de Aguascalientes estoy
frabgjaondo para aprovechar al
madximo las escorias, las cenizas, de
manera similar a los hornos de colada
continua, de tal manera que se esté
alimentando por un lado y por el ofro
esté saliendo, es para fratar escorias
salinas, de alta concentracidon de
sales, que actualmente no las tratan,
este invento no se estd usando en
ninguna parte, es Unico y cuando
esté funcionando, quienes lo vean
empezardn a Utilizarlo, es para
generadores de escorias grandes,
como TST que produce 300 toneladas
de pura escoria al mes, de las cuales
70 son pura sal, y nadie la rescata, y
yo voy a sacar la sal y regresarla al
proceso, limpia, igual como enftra, las
pruebas de laboratorio ya se hicieron,
estan listas, prdcticamente ya estd
todo, el cdiculo exacto, cdmo hacer

las tinas, etcétera, lo Unico que
necesitamos es capital.

Sufri una situacién desastrosa que
me ausentd bastante, dejé de ganar
dinero y me costé mucho, tanto en
mi salud como econdmicamente, fui
secuestrado, cai en una depresidn,
ya no queria trabajar, quedé con un
tfrauma muy fuerte, pero Dios es muy
grande, tengo vida y le doy gracias,
pero tardé anos en asimilarlo, vy
luego mi esposa se enfermd, ahora
ya estd recuperada pero fueron
acontecimientos que me afectaron.
El que me regresé al trabajo fue Victor
Vera, el peruano, fuve que asistir a
un evento y encontré mucha gente,
amigos de Venezuela, Pery, Estados
Unidos y Victor Vera me comentd que
me estaban buscando en Aluminicaste
en Guangjuato, para ayudarles a
presentar a los chinos el proceso
de recuperacién de las escorias,
me puse en conftacto con ellos vy
regresé al trabajo, en ese momento
no se hizo, pero mds adelante se
concretd tfrabajar con Tony Rocha
de Colombia que puso una planta
en Aguascalientes e iba a abastecer
a Nissan, yo ya tenia mi terreno en
ese estado, no estaba trabajando
pero tenia todo listo para empezar a
procesar escorias.

RA: Son mensajes muy claros de
gue debia volver al trabajo, seguir
adelante.

EVO: Pues si, y asi fue. Me gustaria
volver al fema del medio ambiente
y las escorias, hay tiraderos donde
botan toda la sal, que causan un
dano ecoldgico tremendo, pues hay
pOzZOos para sistemas de riego o pozos
de agua para tomar muy profundos y
si esa sal rebasa los mantos fredticos
y llega hasta los mantos acuiferos,
lo que va a pasar es que se van d
salinizar todas las fierras de cultivo. Yo
nunca he tenido la idea de descubrir
a los demds o aniguilarlos, me cuido
de yo no producir esos danos porque
son horrendos, pero hay companeros
gue estdn destruyendo el suelo, el dia
que esa sal llegué alos pozos, la gente
va a tomar agua con sales, que no es
cloruro de sodio, son sales.

RA: En este tema, al final en un
empresario, en un industrial eso se



llama honestidad.

EVO:Si,yoprocurohacerlobien,empiezo
por mi, que yo me sienta a gusto, que
Nno me carguen esa responsabilidad, yo
nunca habia trabajado una escoria de
sal, ahora con TST hice pruebas y fienen
70% de sal, voy a procurar regresarla
al proceso, es cuestion de ajustar la
formula.

RA: ;A qué le atribuye usted estar dénde
estd hoy Maquilas y Comercializaciones
Zapatae

EVO: Principalmente a ser profesionales,
una cosa es ser profesionista y otra muy
diferente es ser profesional, profesionista
es todo aquel que tiene una profesién, y
otra muy distinta, independientemente
de la profesién, es hacer el frabajo con
responsabilidad, eso es ser profesional.
Toda empresa es producto de un
empresario y éste es un emprendedor,
es quien a pesar de los obstdculos
o dificultades sigue adelante, ese
es el verdadero empresario, el que
emprende y que no abandona.

La posicidon se la debo principalmente
a mis yernos y a mis hijas, que tienen la
dedicacion, el comandante en jefe es
Arturo, lo ubiqué en Imedal, que es un
buen escaparate, yo fui vicepresidente
del Instituto, renuncié cuando mi
esposa estuvo enferma y ahora mi salud
tampoco es ya la misma, tengo 70 anos
cumplidos, de mi época, mds de la
mitad ya no estdn, y los que quedan
ya no estdn activos, yo no me puedo
retirar, cuando era nino no era pobre,
era paupérrimo y gracias a Dios que me
ilumind y pude sortear lo que tantos no
han podido, estoy aqui, no soy vicioso y
tengo un modo de vida correcto dentro
de la sociedad.

El éxito de la empresa se debe
totalmente a la honestidad, cuando
hemos tomado un material que es
una magquila, soy muy honesto, podria
hacer malabares y qguedarme con una
parte para miy no darles el rendimiento
que ellos esperan, pero no soy asi, no
voy a regalar mi trabagjo, lo cobro,
pero voy a entregar lo que prometo.
El comandante en jefe del equipo
es Arturo, seguido de Amado que es
esposo de una de mis hijas, una de ellas
es licenciada en Administracién la otfra
es la encargada de recursos humanos,

siempre estdn atentas a verificar todos
los detalles, que los camiones tengan
en regla los documentos, los estudios,
los permisos, que todo esté perfecto,
somos una empresa que se certificéd
en ISO y la han mantenido con una
certificacion de proceso, todos ellos son
responsables del éxito de la empresa.

Por Ultimo, quisiera que todos fuéramos
conscientes de la responsabilidad que
tenemos con el medio ambiente, pero
realmente, con hechos, que recuerden
los industriales que todos los que nos
dedicamos a la fundicidén sabemos el
dano que ocasionamos con nuestros
equipos, e independientemente de
qgue la autoridad nos verifique o no,
debemos procurar ser responsables,
ser profesionales, que pensemos en
lo que les vamos a dejar a las futuras
generaciones y seamos conscientes
de las cosas, hago un llamado a los
industriales de todas las ramas, para
que consideremos el aire, la fierra y el
agua, como nhuestros antepasados,
dioses sagrados, a los que debemos
cuidar y respetar.
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Aspectos mecanicos a considerar en

el proceso de desgasificado
3° parte de 3

Ing. Antonio Saloma

Director de Produccion de la empresa
Aluminicaste

Fundicién de México

¢Por qué esimportante mantener bajos
niveles de hidrégeno e inclusiones en
nuestro metal?

La porosidad en nuestros productos
solidificados es generada por:

1.- La contraccién en el momento de
su solidificacion,

2.- Expulsién de gas disuelto durante su
solidificacién.

Cuando la porosidad es generada
por la contraccién, generalmente de-
bido a una alimentacion inadecuo-
da o irregular en la transferencia del
metal liquido hacia nuestros moldes o
distribuidores (fundish) podemos verlo
de forma angular (alargado) comun-
mente llamadas sopladuras. Por otro
lado, cuando la porosidad es gene-
rada por altos de gas disuelto en el
bano, la porosidad siempre serd de
forma esférica.

Es altamente probable que nuestro
producto pueda presentar ambos
defectos y en el caso del primero,
también se acompana por pequenas
cantidades de 6xido de aluminio y
escoria, que se frasforman inmediata-
mente como inclusiones.

Debemos recordar que el hidrégeno
es el Unico gas que es significativa-
mente soluble en aluminio y sus fuen-
tes en nuestros procesos serian:

A) Productos con corrosién (hidrata-
dos) y cuerpos gaseosos que cubren
la superficie de nuestras materias pri-
mas.

=B) Vapor de agua, humedad, con-
diciones en donde la humedad estd
presente.

=C) Combustién, recordemos que
en nuestros sistemas de fusion, el
combustible que usamos en nuestros
guemadores son  principalmente
hidrocarburos.

Aun cuando las concentraciones de
hidrégeno disuelto en nuestro bano
sean bajas, puede haber una se-
ria afectacion a las propiedades de
nuestras aleaciones de aluminio, la
relacién entre la concentracion del
gas y la formacion de porosidad, es
principalmente una funcién de la es-
tructura quimica de la aleacion vy la
velocidad de solidificacién en nuestro
molde.

Un valor permitido de hidrégeno di-
suelto es aquel que evita la porosidad
macroscoépica y generalmente es en
el orden de los 0.10 cc/100 gr., de alu-
minio liquido (tal como lo hemos indli-
cado anteriormente).



Efectos generados por la porosidad
del hidrogeno en productos de
aluminio.

Los efectos mds comunes son:

1.-Reduccién parcial de las propie-
dades mecdnicas en productos lami-
nados o formados, ya que la presen-
cia de poros en piezas de aluminio se
consideran sitios de nucleacién de
fisuras, las cuales posteriormente se
transforman en fracturas (dislocacio-
nes mecdnicas), disminuyendo par-
ticularmente la resistencia a la frac-
cion.

2.- Reduccién considerable de la re-
sistencia a la propagacién de grietas
por fatiga.

3.- Favorece los mecanismos o facili-
dad a la corrosion (claro estd, consi-
derando su tamano, distribucion y/o
concentracién) la corrosién mds co-
mun es el llamado “picado”, ya que
puede generar “comunicacién” en-
tre poros. Si el producto fuese un con-
tenedor fijo o de paso, la estanqui-
dad se veria afectada fuertemente.

4- Y lo mds comun, afectacién
parcial o total a las caracteristicas de
acabado superficial, tan necesarias
en los productos extruidos para fines
arquitectdnicos y de anodizado.

Hablamos anteriormente de que el hi-
drégeno es removido desde el bano
por una difusién y hacia el interior de
las burbujas, por tal razén debemos
considerar los siguientes tres factores
gue influyen en esta difusion:

1.- La diferencia en presidén parcial
del hidrégeno en el gas y en nuestro
bano (ya mencionado anteriormen-
te). El gas que utilicemos debe tener
un contenido de humedad y de hi-
drégeno tan bajo como sea posible,
en ofras palabras debe ser un gas
UAP (ultra alta pureza).

2.- El drea de contacto entre el gas y
el bano. Hemos indicado que el drea
de superficie de burbujas determina
el drea de contacto. A mayor didme-
tro de burbujas, el drea de superficie
disminuye. Por ejemplo ensayos de
laboratorio con unidades de metal y
presiones similares nos arroja:
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Referencias:  Sist.  Flujos
(Unexpo) Técnicas desgasi-
ficado (Ray Bindel); Conftrol
de gases (Linde) Promet
Vza.; Stas. Inc. Canada;
Dr. Orseti P. Unexpo Vza; J.
Stevens Matematic model
for hydrogen reduction TMS
1990; J. HolmanTrasnferen-
cias de calor Ed. Continental
Mx.1982; D. Saha Tendencias
recientes en desagasificado
de aluminio. Metal High oct.
1999, catdlogos técnicos de
praxair, infra.

Diametro # burbuja/pie3 gas Area superficie/pie3 gas
(pulgada) (pie2)
1/16 13.500.000 160.00
1/8 1.681.000 80.000
Va 211.000 40.000
V2 26.300 20.000
1 3.300 10.000

Tenemos dos formas de lograr una ma-
yor drea de superficie de contacto:

a) Incremento en la cantidad de
gas; sin embargo nos generaria una
reduccion en la temperatura del me-
tal, lo cual no es benéfico y tendremos
movimientos mds bruscos y alta proba-

3.- Es muy importante el tiempo de
contacto entre el gas y el bano; lo pe-
queno de las burbujas tiene doble fun-
cion: ademds de mejorar la relacién
drea de superficie/volumen, también
suben mds lentamente como lo hemos
indicado anteriormente, logrando asi

biidad de expulsion de metal desde
nuestra unidad de desgasificado.

b) Disminuyendo el tamano de
burbuja; es la opcidn mds recomen-
dable, y favorece también la tensién
superficial de las burbujas y del bano
asi como la facilidad de remocién de
impurezas.

mayor fiempo de contacto, (obvia-
mente, la forma y diseno del reactor o
rotor favorece el efecto anterior). Algu-
nos disenos obligan a las burbujas a di-
rigirse hacia el fondo, para luego tener
un ascenso hacia la superficie y ganar
mds tiempo de contacto.




ARTICULOS

El horno rotatorio: el caballo de hierro
del reciclado de aluminio

Dr. Salvador Valtierra
Nemak México

El horno rotatorio de fundicion se usa
para fundir chatarra de aluminio y
materiales que contienen aluminio. En
el proceso del horno rotatorio de sal,
un horno de petréleo o gas se carga
de la chatarra/escoria y un fundente
salino. Cuando el metal entra en con-
tacto con el aire forma 6xidos de alu-
minio.

La sal protege al metal del aire atmos-
férico, previene la oxidacién y absor-
be contaminantes como &xidos, nitru-
ros, carburos y ofros contenidos en la
chatarra o producidos por reacciones
durante el proceso de fusion.

Multiples chatarras, un horno

Envases de
bebidas usados

Escoria

Los componentes no metdlicos de la
mezcla de materias primas son com-
pletamente absorbidos por el funden-
te liquido y forma después de enfriarse
la llamada escoria salina o capa sali-
na.

La ventaja del horno rotatorio es que
inclusive se puede manejar la chata-
rra muy contfaminada. La desventaja
es la alta demanda de energia, por-
gue ademds del metal la sal debe
fundirse, sumado al costo por el pro-
cesamiento de la escoria salina.

Rines, pintados y
sin pintar

Chatarra de lamina
pintada

Chatarra limpia, lingotes

El horno rotatorio estd disehado para
procesar material a granel que consis-
te en pequenas particulas individua-
les.

El proceso de fusidn se lleva a cabo
bajo una capa de sal, la cual absorbe
los &xidos y contaminantes de la cha-
tarra y protege al aluminio fundido de
la pérdida por oxidacion (quemadu-
ras).

"Considerando que los concentra-
dos metdlicos por si mismos contienen
hasta 30% de oxido, el metal resultan-
te estd sorprendentemente limpio”

ALUMINIA

27

IMEDAL




ALUMINIA

IMEDAL

Para casos prdcticos, la cantidad de sal requerida en el horno rotatorio de
acuerdo al peso de la carga puede calcularse de la forma siguiente:

. 1 — 77‘rec
Mgqi = Mchatarra 100 fsal

Donde m_sal significa la cantidad de sal requerida, m_chatarra la cantidad de
chatarra a ser cargada, n_rec la recuperaciéon esperada de metales por carga
de prueba vy f_sal el factor de sal. Asi que el factor de sal indica cudnta sal es
requerida por unidad de peso de la contaminacion incluida en la chatarra.

Eliminar la capa de éxido del metal fundido y promover coalescencia (unién
Unica) de las gotas metdlicas

Before melting During melting After Melting
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There are three phases for the removal of oxide skin from the metal, Phase AL The metal particle is enveloped
by a solid oxide skin. Phase B): As the materlat is heated its higher expansion rate causes cracks develaping ini
the oxide the axide skin. Phase C): The now fiquid metal forms a spherical droplet and is separated by

mechanicat forces created by spinning of the droplet and mechanical movement of the batch.

Existen tres fases para la remocién de la capa de éxido del metal. Fase A) la
particula de metal se envuelve por una capa de éxido sélida. Fase B) cuando
el material se calienta su mayor velocidad de expansidbn causa fracturas, de-
sarrollando en el éxido la capa de este éxido. Fase C) el metal, ahora liguido,
forma una gota esférica y es separada por fuerzas mecdnicas por el giro de la
gota y el movimiento mecdnico del bano.

Los aditivos a la mezcla NaCI-KCl tienen influencia en la coalescencia. Parti-
cularmente los fluoruros activos de superficie incrementan la recuperacion de
metal. Sus efectos pueden ser clasificados como sigue:

Excellent Na,AlF, < LiF < NaF < Kf
Good CaF, < MgF,

Moderate AIF3 MgF,

Poor LiCl < CaCl, < MgCl,

La coalescencia depende significativamente de la composicidn de la escoria
salina. La criolita (Na3AIFé) y el dxido tienen efectos conflictivos en su coales-
cencia.



Disolver o suspender otros materiales unidos al metal ARTiCULO

Las contaminaciones llevadas a cabo en el lote cargado al horno e impurezas
salinas y aditivos tienen influencia en el tratamiento al metal liquido, esto significa
que la pureza del metal también tiene efectos negativos en la recuperacion del
metal.

Materiales metdlicos y no metdlicos recolectados en la chatarra (vida de servi-
cio o anadida intencionalmente) pintura de envases de bebida usados, aceite
de motor, pldstico y arena, agua o inclusiones de hierro.

Caracteristicas del fundente

Antes de que el metal empiece a derretirse, la temperatura del lote debe incre-
mentarse rdpidamente para asi obtener sal liquida y de esta forma incrementar
el buen desprendimiento y coagulacion. Tan pronto como el metal se funde, la
gravedad causa que las gotas de metal coagulado se precipiten y se recojan
en el fondo del horno. La velocidad de este proceso depende de la diferencia
de densidad especifica del metal y el fundente.

Modelado

La tasa de distribucién de quemadura por oxidacién, la cual aqui representa la

calidad de la chatarra, es uno de los factores mds importantes en el proceso de <
. =
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Curva de fusién del sdlido (chatarra y sal) en la zona chatarra-sal (tasa de metal remanente por el peso total
alimentado al horno) y temperatura media en la zona chatarra-sal.
Durante la etapa de fusion (la parte media de la curva), cuando la chatarra
comienza a fundirse, el incremento de la temperatura media en esta zona se
vuelve mads lento.

Durante la etapa de fusién en medio, la diferencia de temperatura en la zona
de chatarra es relativamente pequena debido al disipador de fusién.

Recuperacion de metales (pérdida de la masa fundida)

El rendimiento va a depender del contenido de contaminantes y la definicion
de proceso (piezas grandes, piezas pequenas, virutas, pldsticos, recubrimien-
tos, madera, 6xidos, arena, humedad, contenido de sal y composicion, tem-
peratura del horno, velocidad de rotacion).

La remocidén de la capa de éxido se puede describir en dos pasos:

. Ruptura de la capa de dxido en el metal y
. desprendimiento de los éxidos y atrapamiento en la sal.

Mientras mds permanezca la sal en contacto con la capa de éxido, se hace
mds avanzada la reacciéon de disolucion.
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Para activar la coagulacion de las gotas metdlicas, la capa de dxido debe ser
removida por completo de la superficie del metal. Las gotas de aluminio son
capaces de tener coalescencia cuando la capa de éxido es removida.

El proceso de re-fusion de la chatarra de aluminio en el horno rotatorio es am-
pliamente usado. Existen muchas composiciones de fundentes para re-fundir
el aluminio. Re-fundir la chatarra de aluminio sin un recubrimiento de fundente
conduce a incrementar la oxidacion del metal y elementos aleantes asi como
formacién de escoria. Se ha encontrado que los factores que afectan mds el
rendimiento del metal son la temperatura y la concentracion de fluoruros en
el fundente salino. También la coalescencia de las gotas de aleacion de alu-
minio en la fundicién consiste en 70% de NaCl y 30% de KCI con la adicion de
fluoruros CaF2, criolita (Na3AIFé) y NaF. Las pruebas muestran que la tasa de
coalescencia estd controlada por la concentracion de iones fluoruro “activos”
en la fundiciéon salina, la cual depende solamente de la concentraciéon de la
adicion de fluoruro usado.

Conclusiones:

El incremento de la temperatura y la concentracién de fluoruro en el fundente
incrementa el rendimiento en el metal y reduce la cantidad de éste en la esco-
ria salina. El crecimiento de concentracién de alumina en el fundente (desde
0 a 3%) y la tasa fundente/chatarra (desde 25 a 75%) incrementa el contenido
de aluminio metdlico en las escorias. Los efectos de la velocidad de rotacion
del horno (desde 1 a 4 rpm) en el rendimiento del metal y el contenido de alu-
minio metdlico en las escorias son insignificantes.

Se examind al ion fllor como un constituyente activo de las sales de fluoruro
promoviendo la ruptura de la capa de dxido y consecuentemente la coales-
cencia de gotas de aluminio en el fundente, también en la reduccién de la
tensién interfacial entre el aluminio fundido y el fundente salino. Temperaturas
y concentraciones de ion fllor mds altas resultan en mayores tasas de coales-
cencia.

Consideraciones finales:

La escoria con un alto contenido de éxido de aluminio no requiere mucha
sal como agente de recubrimiento para proteger al metal.

Los aditivos de sal como la criolita son Utiles para romper los granos de es-
coria que afrapan aluminio.

La criolita suele tener una alta viabilidad econdmica con un 5% como mini-
mo, la adicién de CaF mayor al 10% no mejora la recuperacion.

La fusion de las virutas es muy eficiente con mezclas de NaCIl-KcCl (si estéan
limpias y secas, de lo contrario necesitardn algunos fluoruros).

Piezas fundidas y grandes trozos de chatarra no requieren sal, pero si se usa
una pequena cantidad, ayuda a disolver y romper la capa de éxido.

La chatarra debe estar lo mds limpia posible.

Cargar sélo chatarra seca incrementa la recuperacion de aluminio vy la
seguridad.

Realizar la carga lo mds rdpido posible.

La sal es mds barata que el metal.
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Los dias 5, 6 y 7 de octubre se llevd a
cabo en el Cenfro de Convenciones
de la Ciudad de Querétaro el XX Con-
greso y Exposicidn Internacional de la
Industria de la Fundicién, organizado
por la Sociedad Mexicana de Fundi-
dores A.C., y en la cual se cuenta con
la participacién de un gran nimero
de empresas nacionales e infernacio-
nales dedicadas a diferentes aspectos
del ramo como son: la fabricacién de
hornos y maquinaria, la distribucion de
insumos, los servicios de implementa-
cidén y mejora de procesos, software
especializado, manejo de residuos,
fabricacién de piezas, y muchos mds,
algunos altamente especializados, ya
sea para metales ferrosos como el hie-
o y el acero, o no ferrosos como el
aluminio.

Participacion del IMEDAL en la
FUNDIEXPO

ALUMINIA
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8° Congreso Internacional del
Aluminio y Exposicion

Desde la creacion de nuestro
Congreso Internacional del Aluminio
y Exposicién, el objetivo ha sido estar
a la vanguardia sobre el panorama
industrial del aluminio y la edicién del
presente ano no fue la excepcidn.
Con sede en la histérica ciudad de
Querétaro, en el hotel Grand Fiesta
Americana, cumplimos nuestra meta
de brindar un servicio de calidad,
conferencias magistrales con temas
relevantes dentro del sector industrial
y de satisfacer las expectativas de
los asistentes con los que tuvimos el
placer de contar denfro del recinto. El
evento fue celebrado del 10 al 12 de
agosto en el cual registramos un total
de 215 asistentes pertenecientes a 92
diferentes empresas.

Seminario

Previo al congreso se llevd a cabo
el seminario “Procesamiento de
aluminio: fusidn y acondicionamiento”,
contamos con una asistencia de 21
participantes y tuvo una duracion
de 8 horas. Denfro del contenido
del seminario se impartieron temas
técnicos enfocados a su aplicacion
en la industria del aluminio. El objetivo
principal fue compartir temas sobre
el tfratamiento del aluminio liquido,
conftrol de micro estructuras y hornos.

Los instructores que impartieron
el seminario poseen un amplio
conocimiento sobre el aluminio y su
procesamiento, ademds de tener
anos de experiencia, y fueron los
siguienfes: Alejandro Garcia, con
el tema "“El aluminio y seleccion
de aleaciones”; Salvador Tovar,
quien presentd el tema "Hornos de
fusion y su mantenimiento”; Manuel
Reyes con la ponencia “Agentes de
tratamiento del aluminio liquido”;
Alejandro  Manzano, quien habld

sobre “Refinacién y modificaciéon
de estfructuras de aluminio”; Rafael
Gallo con el tema "Desgasificado
de aleaciones de aluminio”; vy
Ramdn Duqgue con la presentacion
“Inclusiones en las aleaciones de
aluminio”.

El resultado de la encuesta de
evaluacién del seminario  arrojé
resultados positivos entre los asistentes,
pues la mayoria tuvo una opinidn
excelente respecto al desempeno de
los instructores y a los conocimientos
adquiridos.

Inauguraciéon del Congreso

Durante la inauguracién se contd
con la participacion de las siguientes
personalidades: Ing. Norberto Vidana,
Presidente del IMEDAL; Ing. Ramiro
Montero Canty, Presidente de IMEDAL
periodo 2015-2016; Lic. Yanina Marcela
Navarro  Swierzynski, Directora de
Cdmaras Empresariales y Desarrollo
Regionaldela Secretaria de Economia;
Ing. Mario Luis Salazar Lazcano,
Vicepresidente de Mesa Directiva de
CONCAMIN; y el Dr. Mauricio Lépez
Romero, Director CINVESTAV unidad
Querétaro.

e

Inauguracién del Area de Exposicién

Después de la inauguracion del
congreso, la Lic. Yanina M. Navarro
Swierzynski, procedid a cortar el listén
de apertura, y se realizd el primer
recorrido a la zona de exposicién.

Tuvimosla participacion de 33 empresas
en el drea de exposicidn, contando en
esta ocasidon con un drea exclusiva
para la presencia del "Pabelldn
Internacional”, en el cual participaron
empresas extranjeras provenientes de
India, China, Canadd y Alemania.



NUESTROS PATROCINADORES:
RIISA, ARZYZ, MARCO METALES, ALUMINICASTE Y SEELE

Cabe mencionar que el Patrocinio del
Coctel de Bienvenida, fue por parte de
RIISA.

La primera conferencia tuvo como po-
nente al licenciado Jesus Villegas y pos-
teriormente se llevd a cabo la primera
actividad de integracién del congreso:
un servicio de coctel montado en la
zona de exposicidon, ambientado por la
estudiantina, fue el momento en don-
de los asistentes aprovecharon para
relajarse y disfrutar de bebidas y cano-
pes.

Segundo Dia

El dia jueves a partir de las 9 de la mo-
Aana, se dio inicio con la presentacion
del Doctor Alejandro Garcia Hinojosa
y el tema “Estudio de la demanda de
estroncio en aleaciones de aluminio-si-
licio para fundicion en arena”.

Simultdneamente se impartid el taller
“Hedge or not to hedge” con el instruc-
tor Jorge Dyzel, el cual tuvo una duro-
cion de cuatro horas y cuyo objetivo
fue capacitar a los parficipantes en las
técnicas para manejar el *hedge en el
mercado de futuros” como herramien-
ta para mitigar el efecto de la “volatili-
dad de los precios”.

Una vez concluida la cena, los asisten-
tes ingresaron al salén de conferencias,
al cual se le dio un giro sorprendente,
pues dejando a un lado los tfemas la-

borales fue montado un casino para
disfrute de todos. Los congresistas go-
zaron de juegos de azar, apostando
dinero ficticio con el cual, al final de la
actividad, podian canjear para tener
mds oportunidad de ganar excelentes
premios como una Tablet, dominds o
apuntadores laser.

Tercer Dia

El dia viernes las conferencias iniciaron
muy temprano y puntualmente con el
ponente Ron Manganello, impartiendo
el tema “Non-desfructive examination
press hydraulic cylinders”.

Después de aproximadamente cua-
fro horas de conferencias, el ciclo fue
cerrado a las 12:35 horas con la Ultima
ponencia, presentada por el destaca-
do doctor Alejandro Manzano, con el
tema “Procesamiento de semisdlidos
para la elaboracion de piezas de alu-
minio”.

Se programd la salida del primer auto-
bUs con destino a la planta Industrial
Brovedani, empresa dedicada a la
produccion de piezas manufacturadas
de alta precisidon destinadas a su uso en
la industria automotriz con mds de 60
anos de experiencia internacional. Ahi,
el grupo fue recibido cdlidamente por
Sergio Barel, CEO de Brovedani, quien
dio una cordial bienvenida. Luego de
un interesante recorrido les fueron en-
fregados obsequios a los presentes por
parte de la empresa.
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La siguiente parada fue en la Hacien-
da Freixenet, donde los asistentes reali-
zaron un recorrido a través de las cavas
de vino, y recibieron una explicacién
detallada sobre el proceso mediante
el cual se fabrica esta distinguida be-
bida.

Después de una revitalizadora cata de
vinos, se procedidé a servir la deliciosa
cena de clausura, en la cual los asis-
tentes y sus acompanantes se deleita-
ron con la deliciosa gastronomia que-

infernacional

Disfrutando de un juego de
black Jack

Sergio Berel durante la presentacion
de bienvenida a Brovedeni

Coctel de bienvenida en el pabellén

Muchos cuidaban sus apuestas

La hacienda nos estaba esperando

retana. La cena estuvo ambientada
por una banda en vivo y los congresis-
tas no perdieron oportunidad para bai-
lar y disfrutar del ambiente Unico que
ofrece la Hacienda Freixenet.

El IMEDAL agradece a cada uno de
los congresistas y asistentes que fueron
parte del 8° Congreso Internacional del
Aluminio y Exposicién, fue un gran ho-
nor contar con su valiosa presencia y
esperamos vernos el proximo ano y ha-
cer de este evento una bella fradicion.

/ luchas Gracias!

Hoesh, perteneciente al pabelldn
internacional

Jorge Dyzel impartiendo el taller “Hed-
ge or not to hedge”

Dr. Manzano impartiendo la Ultima
conferencia del congreso

Explicando el proceso antes de ingre-
sas a las cavas



7° Congreso de Die Casbing
Aluminio en Movimiento
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Este ano el 7° Congreso de Die Casting
tuvo como sede la ciudad de Ledn,
Guanajuato en el Hotel Radisson del
9 al 12 de noviembre, y una vez mds
se cumplid con la meta al ofrecer un
servicio calidad, contar con conferencias
de buen nivel y satisfacer a los asistentes
que nos brindan su confianza al estar
presentes en nuestro evento, el cual fue
un éxito. Registramos un total de 138
asistentes, enfre congresistas, expositores
y visitantes al drea de exposicion.

Seminario

Previo al Congreso se llevé a cabo el Se-

minario “Principios de Die Casting”, en
donde contamos con una asistencia de
21 participantes y tuvo una duracién de
ocho horas.

Los instructores que impartieron el semi-
nario poseen un amplio conocimiento
sobre el aluminio y su procesamiento,
ademds de tener anos de experiencia en
el sector industrial, por lo que el resulta-
do fue un seminario técnico enriquecido
ampliamente con la experiencia y el co-
nocimiento de los instructores.

Por su parte, el resultado de la encues-
ta de evaluacién del seminario arrojé

e

Descendiendo a las cavas de vino Durante la cata de vinos Los asistentes junto a sus acompanan-
tes disfrutaron de una deliciosa cena
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resultados positivos entre los asistentes, de
los cuales la mayoria tuvo una opinién ex-
celente respecto al desempeno de los ins-
fructores y a los conocimientos adquiridos,
asi mismo se tuvo una retroalimentacion
por medio de sus comentarios para mejo-
rar la experiencia en futuros seminarios.

Inauguracién del Congreso

La bienvenida estuvo a cargo del Ing.
Norberto F. Vidana, Presidente del IMEDAL,
quien dirigié unas palabras agradeciendo
a todos los presentes su asistencia y
participacion al Congreso. El Presidium
estuvo integrado por:

Ing. Norberto F. Vidana, Presidente del
IMEDAL.

Ing. Artemisa Alba Aguilar, Directora
Ejecutiva del IMEDAL.

Lic. Alfredo Arzola, Director del Cluster
Automotriz de Guanajuato.

Lic. Fernando Jiménez, Subdirector Ge-
neral de Desarrollo Econdmico del Mu-
nicipio de Celaya Guanagjuato, quien
también dirigi® unas palabras a los
asistentes.

Inauguracion del drea de exposicion

Después de la inauguracién del Congreso,
se procedié a cortar el listbn de apertura
por parte del Lic. Alfredo Arzola, y se realizd
el primer recorrido a la zona de exposicion
del 7° CDC. Durante éste, se pudo obser-
var muy bien cada uno de los stands, en
los cuales regalaban algun obsequio.

A iniciar las conferencias

La primer ponencia que se dio en el 7°
CDC, estuvo a cargo de Steve Udvardy de
la empresa NADCA, con el tema "“The state
of Die Casting Industry in North America”, la
cual fue muy interesante.

La segunda ponencia “Retos e innovacion
en moldes para Die Casting”, fue imparti-
da por Martin Hartlieb, de la empresa VIA-
MI INTERNATIONAL, como siempre un pla-
cer contar con tan distinguida persona.

La fercera ponencia, pero no menos im-
portante, estuvo a cargo del Dr. José Ale-
jandro Garcia Hinojosa de la UNAM, con el
tema "“Crecimiento de los procesos de Die
Casting en'México, capacitaciéon y forma-
cion de recursos humanos”, la cual por la
experiencia del ponente fue un tema muy
entendible 'y de gran ayuda para poder
enriguecerse de conocimientos.

En esta ocasion y por primera vez se llevé a
cabo una mesa redonda “Requerimientos
en la industria de Die Casting, en la cual
participaron el Ing. Norberto Vidana, de
Corporativo Nemak, Lic. Jesus Villegas, de

HarborIntelligencey el Lic. Mauricio Galicia,
del ClUster Automotriz de Guanajuato.

Dentro de la mesa redonda se dio una sec-
cion de preguntas y respuestas, en las cua-
les ninguno de los asistentes se quedd con
alguna duda, ya que fodas sus preguntas
fueron debidamente contestadas y hubo
un gran ambiente.

Para cerrar el dia, nada mejor que el coctel
de bienvenida, el momento exacto parala
convivencia de todos los presentes.

Segundo dia

El dia jueves dio inicio con la conferen-
cia de Martin Hartlieb, “Tecnologias para
la identificacién de piezas de fundicion a
presion”.

Mds adelante se dieron las siguientes po-
nencias, las cuales fueron de suma impor-
tancia para los asistentes, ya que se abor-
daron temas interesantes y en los cuales se
obtuvo un gran conocimiento:

“Simulacion computarizada para la
optimizacién de sistemas de alimen-
taciéon en molde permanente — alta y
baja presién”, impartida por el Dr. Vic-
tor Hiram, de Consultores CPM.
“Evaluacién de la calidad de metal en
fundiciones de aluminio”, por Rubén
Reyes, de la empresa Vesuvius Foseco
de México.

"Recubrimientos a moldes de Die Cas-
ting con sustratos inter-metdlicos”, im-
partida por Francisco de los Rios, de
Oerlikon Balzers Coating México.
“"Automatizacién de plantas para pro-
cesamiento de aluminio”, por parte
del Ing. Francisco Ruiz, de Fracsa Alloys
Querétaro.

“Alloys with high strength and ductility
for HPDC in automotive body structure
applications: impact of heat treatment
on mechanical properties”, ponencia
impartida por parte de Rio Tinto, Mr.
Jerome Fourman.

Una vez concluida la primera parte de las
ponencias, todos los asistentes se traslada-
ron d la carpa montada en el jardin del
recinfo a degustar la comida. Al término
dio inicio la segunda ronda de ponencias
iniciando con:

“"Reverberatory  furnaces vs stack
melters”, impartida por David White,
de The Schaefer Group.

“Torres fusoras en el Die Casting”, por
Ana Portilla, de GHI Hornos Industriales.
“Alta eficiencia energética en los
diferentes procesos de fusibn y
mantenimiento "eni la  fundicién de
aluminio”, con la participacion de
Enrique Uriarte.



Posteriormente hubo un espacio para
preguntas y respuestas.

Al término de la segunda ronda de po-
nencias hubo un fiempo asignado para
visitar el drea de exposicidén, acto segui-
do se llevd a cabo la cena y la actividad
de nefworking, la cual fue amenizada
por una pareja de bailarines al ritmo de
tango.

Tercer dia

El dia viernes se llevé a cabo una segun-
da mesa de frabajo, para la cual se con-
t6 con la presencia del Ing. Rafael Gallo,
de Pyrotek México, David White, de The
Schaefer Group y el moderador para
esta seccién fue el Ing. Salvador Tovar.

Al término de la mesa de trabajo, se rea-
liz6 una visita a planta, en esta ocasion
a las plantas de THYSSEPP KRUPP y de
VOLKSWAGEN, a quienes agradecemos
la oportunidad de conocer sus instala-
ciones y de abrirnos las puertas. jMuchas
gracias!

Para cerrar con broche de oro el evento,
se llevd acabo la cena de clausura, en la
cual el ingeniero Vidana, Presidente del
IMEDAL, agradecié a todos los asistentes:
“el IMEDAL le agradece a cada uno de
los congresistas y asistentes que fueron
parte del 7° Congreso de Die Castfing,
fue un gran honor contar con su valiosa
presencia y esperamos vernos en los
proximos eventos”.

iMuchas gracias a nuestros participantes!
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Ing. Germdn Soto Guerrero
Gerente de Operaciones

- AUGUR ACIONSSS

Sr. José Arturo Reyes
Gerente General

Cel: 045 412 105 3641

Inauguracion SILCA CERAMICO PRODUCTOS
S.A. DE CV.

El pasado 4 de octubre del afo en curso se llevd
a cabo lainauguracién de la planta de la empre-
sa Silca Cerdmico Productos S.A. de C.V., en San
Juan del Rio Querétaro.

La creacion de la empresa Silca Cerdmico Pro-
ductos S.A. de C.V., surge del interés y entusias-
mo de inversionistas de las empresas Industrial
Products International Inc. (USA) y Silca Calsitherm
GmbH (Germany), en donde su visidn por el cons-

""Ellta- XI n

tante crecimiento de la Industria de la fundicién y
principalmente del sector automotriz, en sus pro-
cesos de manufactura de piezas de fundicion del
aluminio, asi como de empresas dedicadas a la
manufactura de productos semielaborados tanto
por colada semi-continua y continua como son
los fabricantes de perfiles arquitecténicos o imple-
mentos domésticos

Este evento inaugural fue presidido por nuestros
directivos Russell (Rusty) Smith (IPI), Tobias
Holscher, Dr. Wolf HUttner (Calsitherm), asi como
autoridades municipales de San Juan del Rio, Lic.
José Francisco Landeras Layseca, Director de
Vinculacién Empresarial, asi como representantes
de las Cdmaras de industriales de San Juan del
Rio, C.P. José A. Salas Reséndiz y C. Eduardo
Prado Alcdntara, CANACINTRA seccidn San Juan
del Rio, Ing. Héctor Galindo Banuelos, Presidente
de la Sociedad Mexicana de Fundidores A.C.,
y el Ing. Norberto F. Vidana Romero, Presidente
del Instituto del Aluminio A.C. Asistieron también
a este evenfo clientes y colegas de diversas
empresas del giro de la industria de la fundicién.

Silca Cerdmico Productos S.A. de C.V., forma par-
fe de un grupo a nivel mundial con presencia en
Alemania, Estados Unidos, Italia, Malasia, Sudd&fri-
ca, Holanda vy Brasil.

Una de las directrices de la motivacién de instalar
la planta en México es para atender al mercado
nacional con personal mexicano.

Lic. Claudia X. Visquez Ramirez

Mextel: 045 461 186 1892

LD.72% 727571 *2

Mail. macozagro@hotmail.com

Gerente Administrativo

Cel.: (45 412 105 1541
Mail. zapataclausi@hotmail.com




Vinculacion Universibtaria:
IMEDAL en el IPN

El pasado dia 8 de noviembre del
2016 durante la “XLI Semana de la
Ingenieria en Metalurgia y Materia-
les”, el Instituto del Aluminio llevd a
cabo una conferencia en el Instituto
Politécnico Nacional con el tema:
“IMEDAL como fortalecedor de los
industriales mexicanos”, con el fin de
gue el IMEDAL sea conocido dentro
del IPN. La conferencia se celebrd
en el "salén dorado: Elsa Susana Cruz
Reynoso”, el cual fue ocupado en
su fotalidad por alumnos y docentes
del Politécnico, la conferencia estu-
vO a cargo de Pablo Bustamante. La
comunidad del IPN pudo conocer
mds a detalle nuestra misidn, vision
y objetivos, asi como el trabajo que
desempenamos para poder cumplir
con nuestro propdsito. Los asistentes
también conocieron mds sobre nues-
tros congresos y seminarios, asi como
la importancia de asistir a eventos si-
milares para su formacion integra. Le
agradecemos a la comunidad poli-
técnica por la calidez y respeto que
nos brindaron durante nuestra esta-
dia en sus instalaciones.

El dia 10 de noviembre, el ingeniero
José Alejandro Méndez de Almexa,
apoyé al IMEDAL con una segunda
conferencia en el marco de la
“Semana MetalUrgica” en el Instituto
Politécnico Nacional. La sede
fue el auditorio “General Ld&zaro
Cdardenas”, el cual albergd a mds
de 200 personas pertenecientes
a la comunidad del politécnico;
el tema "Beneficios del aluminio
y su capacidad de ser reciclado”
fue sumamente interesante para
aqguellos alumnos pertenecientes a
carreras afines al sector metallrgico.

El ingeniero Méndez, con su amplia
experiencia, habldé a lo largo de
40 minutos sobre las bondades
del aluminio y sobre el proceso de
reciclaoje del mismo en ALMEXA,
ademds compartid  experiencias
sobre su larga frayectoria profesional.
Como ex alumno del Politécnico,
los alumnos hallaron en el ingeniero
Méndez una inspiracion  para
alcanzar sus metas y objetivos, se
identificaron con él y los motivd
a continuar con sus estudios para
ejercer poniendo en alto el nombre
del Instituto Politécnico Nacional.
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Tradicional Comida de Fin de Ano 2016
“IMEDAL”

El pasado 7 de diciembre se llevé a cabo la
Tradicional Comida de Fin de Ano del IME-
DAL en el The University Club México, con la
puntual asistencia de los invitados en nuestras
mesas. La inauguracién del evento tuvo lugar
alrededor de las 13:30 horas, con la partici-
pacién de la Ing. Artemisa Alba Aguilar como
maestra de ceremonias.

El evento dio comienzo con las palabras de
bienvenida por parte de nuestro Presidente,
el ingeniero Norberto Vidana Romero, quien
agradecié a todos su distinguida presencia
e hizo mencién de los acontecimientos mds
importantes de este 2016, asi como de lo que
estd por venir para la industria en este 2017.

Después del mensaje del Presidente del IME-
DAL, fue presentado el Lic. Jesus Villegas, de
HARBOR COMMODITY, quien comenzd nues-
fra tarde con la conferencia “Perspectivas
2017 para la Industria del Aluminio”, que con
su excelente participacién logré captar la
atencion de los asistentes, destacado ponen-
te que siempre es un referente para nuestro
mercado mexicano del aluminio, por lo que es
importante reflexionar sobre lo que nos mostré.
El IMEDAL le agradece a HARBOR que ano fras
ano nos brinde informaciéon relevante para
nuestros asistentes.

Posteriormente dio inicio la comida, la cual
estuvo llena de deliciosos platillos para nues-
tfros invitados, y amenizada por un cuarteto, el
grupo de jazz y de musica versatil MUZZARTI,
dirigido por Joel S&nchez.

El ingeniero Vidana realizé el brindis por todo
lo obtenido en el 2016, pero también por lo
que estd por emprenderse para el proximo
ano 2017.

Siguiendo con nuestro programa, el Lic. Arfuro
Rangel, de CANACINTRA, presentd la confe-
rencia “sQué sigue después del TPP2”, tema
que hasta el momento ha sido muy polémico
por la situacién del nuevo gobernante en Es-
tados Unidos. El Imedal también agradece a
CANACINTRA que por primera vez nos haya
apoyado con esta charla de comercio exte-
rior, que nos hace reflexionar sobre las consi-
deraciones a realizar en esta materia, espe-
rando que su participacion sea la primera de
muchas mds conferencias que nos puedan
compartir.

Como siguiente punto se llevé a cabo la entre-
ga de reconocimientos especiales a los socios
activos del Imedal, a quienes se agradece la
fidelidad y constancia con nuestro Instituto. De
manos del ingeniero Vidana recibieron el re-
conocimiento:

Por 5 Anhos:

* ANODIZADOS ESPECIALIZADOS, S.A DE C.V.

Por 10 anos:

*OIL GEAR MEXICANA, S.A. DE C.V.
* AKZO NOBEL INDA, S.A. DE C.V.

Y por 20 anos:

*CONALUM, S.A. DEC.V.

*CORPORATIVO NEMAK, S.A. DE C.V.
*MAQUILAS Y COMERCIALIZACIONES ZAPATA,
S.A.DEC.V.

*VESUVIUS MEXICO, S.A. DE C.V.

*FUNDICION J.V., S.A. DE C.V.

Agradecemos a cada una de las empresas
que han sido y siguen formando parte del
IMEDAL.

Nuestro siguiente y Ultimo conferencista de
la tarde fue el ingeniero José Becerril, quien
forma parte del Centro de Investigacion de
Desarrollo CARSO (CIDEC), y que presentd la
ponencia “La Innovacidn como Estrategia de
Negocios en el Sector Eléctrico y Automotriz”,
fue un gusto el poder tenerlo por primera vez
como ponenfe en el IMEDAL, le agradece-
MOos suU presencia y esperamos poder contar
nuevamente con su participacién en futuros
eventos.

Para dar cierre a nuestro evento, se dio paso a
la ya tradicional rifa de regalos. Agradecemos
a todos y a cada uno de los patrocinadores:

-Almexa

-Alretech

-Aluminicaste Fundicion de México
-Cuprum

Klimet

-Herralum

-Vasconia

-Magquilas y Comercializaciones Zapata
-Corporativo Nemak

-Oilgear

-Posadas

El IMEDAL agradece a todos los asistentes su
participacién y esperamos seguir contando
con ellos... iNos vemos en el 2017!

Recuerden visitar la galeria completa en nues-
fro sitio web: www.imedal.org.mx






ARTICULOS Por qué si hacer mis practicas profesionales
y servicio social en el IMEDAL

sPor qué pertenecer a la familia IMEDAL?, la pregunta es sencilla de res-
ponder, realizar una estancia en el Instituto del Aluminio es la mejor opcidn
para comenzar a desarrollar competencias que necesitards en tu desarrollo
profesional y que no en cualquier lugar serd posible adquirirlas. Ademds de
aprender y poder tener una formacioén integral, el estar rodeado de perso-
nas profesionales y amables hace que el ambiente laboral sea muy agra-

_ ‘ dable.
Pablo Bustamante

Definitivamente es un reto, no apto para quienes fienen miedo a
salir de su zona de confort y desarrollar habilidades mds alld de las
que se ensenan en la facultad, es proponer ideas vy llevarlas a cabo,
O conocer gente de empresas e instituciones de gran importancia a
nivel internacional y aprender de ellos. Ser parte del IMEDAL te invita
a no quedarte estdtico en una actividad, aprender de las diferentes
dreas, abrir tu perspectiva sobre tus propias capacidades y tener la
satisfaccién de que éstas se conviertan en los servicios que el Instituto
ofrece ala industria del aluminio en México.

J. Jaime Mancera Aguilar,
19 meses en practicas profesionales dentro del IMEDAL

Dentro de la ensefanza técnico-académica adquirida en nuestros anos
de universidad, aprendemos los procesos involucrados en nuestra drea de
estudio, asi como el por qué de las cosas desde un punto de vista cienti-
fico, pero sin involucrarnos con lo que al término de nuestros estudios se
considera uno de los aspectos mds importantes: conocer como se com-
porta la industria en cuanto al manejo de sus nUmeros.

En IMEDAL, como encargado de la division de estadisticas, he tenido ac-
ceso a los datos estadisticos de la industria del aluminio para el pais, lo que
me ha abierto un panorama de las dreas de aplicaciéon real que tiene el
conocimiento adquirido en la escuela; y asi tener certeza de lo que requie-
re la industria eligiendo asi mis dreas de desarrollo profesional a futuro.

IOM. Valter Santos

Hacer las précticas profesionales en IMEDAL me ha permitido desarrollar
y aplicar habilidades adquiridas durante la carrera, con el proyecto de
Investigacion y realizacion de fichas técnicas de aleaciones y procesos
del aluminio, ademds de colaborar en el drea de difusion del Instituto.
También he podido asistir a cursos de capacitacidon en materia de la
industria del aluminio, que han complementado mi formacién acadé-
mica. Por ofro lado, estar en IMEDAL me ha permitido conocer sobre
las empresas en el sector y poder interactuar con ellas en cierta medi-
da, aspecto que considero muy importante para mi futuro desempeno
como profesionista.

QM. Sofia Barrios Rodriguez



BIENVENIDA A SOCIOS

Stellar Maberials InGernabtional

Stellar Materlals International

Se especializa en la solucion a problemas relaciona-
dos con.la Vida de los Refractarios, que se utilizan
en la industria del Aluminio en Hornos, Canales,
Ollas de Transferencia y todo equipo en contacto
con el aluminio liquido.

Thermbond es la marca registrada y patentada de
nuestra empresa, y es lider mundial en la tecnologia
de refractarios de liga quimica.

Thermbond ha estado presente en la industria del
aluminio en Mexico desde el ano del 2003.

HEF%ON r

REFRACTORY SOLLITICNS

CIE Celaya

G CIE Celaya

Proveedor en el sector automotriz,
cuenta con especialistas en inyec-
cion de aluminio a alta presién, ma-
quinado y ensambles con altos es-
tandares de calidad y servicio, flexi-
bilidad de manufactura y desarrollo
de ingenieria para cumplir requeri-
mientos en la industria. »

CIE Celaya suministra sus produc- _
tos tanto a fabricantes de vehiculos
QOEM), como a proveedores TIER i
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Netatmo Urban,

una estacion mebteorologica para tu iPhone o bu iPad

Este dispositivo ayuda a tener un control del ambiente tanto dentro
de la casa como fuera. La estacion meteoroldgica Netatmo Urban
consta de dos cilindros de aluminio anodizado, uno de ellos para
el interior del hogar y el ofro para el exterior. De esta forma y me-
diante una red WiFi se pueden conectar las mismas al iPhone, iPad
o iPod Touch para que los avisos y datos que generan las mismas
se reciban inmediatamente. La estacién meteoroldgica permite
mejorar tu bienestar y adaptar tus actividades en funcién del clima
que hay en el exterior.

El dispositivo es capaz de analizar el aire del interior a partir de la
concentracion de CO?2 existente, y cuando llega a valores eleva-
dos, emite un aviso para ventilar la casa o habitacion. Su disefo es
minimalista, por lo que es adecuado para los hogares mds moder-
nos sin ser excesivamente llamativo, estd fabricado en aluminio re-
sistente para poder usarla durante muchos anos. La unidad exterior
permite medir la calidad del aire para saber cudles son los mejores
momentos para hacer deporte o jugar con los NiNos.

Fuente: Actualidad gadget
www.actualidadgadget.com



Eﬂ. I]NSTITUW DEL AI.UMMMD A.C.

Un organismo de consulta y enlace con sectores
gubernamentales y privados tanto nacionales como
internacionales, ademas de ser un instituto no lucrativo,
creado con la finalidad de promover el uso del aluminio,
representar, proteger al sector y de crear cursos de capacitacion.

Email: imedal@ [Lm_ |
Tels.: 5531 3176 /
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