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Editorial

stimados amigos, es un gusto saludarlos

nuevamente después de haber celebrado

nuestro 7o0. Congreso Internacional del
Aluminio y Exposicion, el cual fue todo un éxitoy
a través de este medio informativo les
compartimos una resefa de este magno evento.

Nos encontramos ahora en el proceso de cierre
del 2015, debido a las condiciones de las
depreciaciones de las monedas de los paises
emergentes, hace que este cierre de ano sea de
pronostico reservado, ya que en estos momentos
el crecimiento del PIB nacional tiene una
proyeccion de reduccion a niveles del 1.7% al
2.5%; esto reduce en un poco mas de medio
punto los proyeccion de crecimiento que
originalmente habia generado el Banco de
México. Esperemos que en el transcurso de los
proximos meses se puedan contener los efectos
macroeconémicos exteriores y que la economia
mexicana logre repuntar para el beneficio de
nuestro preciado metal.

En esta ocasién, en conjunto con el equipo de
larevista ALUMINIA, hemos preparado diferentes
articulos que esperamos que sean de su interés y
como ya se ha vuelto un habito, tenemos la
fortuna de contar con colaboradores nacionales
y del extranjero, a ellos, les agradecemos
enormemente su tiempo y dedicacion para
seguir llevando este esfuerzo a todos ustedes.

Finalmente aprovechamos el foro para
hacerles extensiva la invitacion a nuestro evento
de cierre de ano en el mes de Diciembre, el cual
ya es toda una tradicion dentro del IMEDAL.
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Fracsa Alloys Querétaro, S.A.PI. de C.V.
ING. ERNESTO LERMA EMMERT Numero de Certificado de reserva otorgado
Grupo Cuprum, S.A. de C.V. por el Instituto Nacional del Derecho de Autor
LIC. FELIPE MUZOUIZ BALLESTEROS en tramite.

Grupo Vasconia, S. A Ndmero de Contenido en Tramite

LIC. LUIS GUILLERMO BRAVO MONROY

Herralum Industrial, S.A. de C.V.

LIC. EDDIE MACIAS ALBA

Maquilas y Comercializaciones Zapata, S.A. de C.V.
LIC. CLAUDIA XOCHITL VASQUEZ RAMIREZ
Servicio Corelmex, S.A. de C.V.

C.P FRANCISCO JAVIER ANAYA AGUILAR

Revista Aluminia es una revista cuatrimestral.

Edtor responsable: Instituto del Aluminio, A.C. Ing. Jorge Salazar Kleen

Director Editorial de la Revista

Domicilio de la publicacion: Francisco Petrarca N° 133 Piso 9 México DF C.R 11560
Tekéfonos: (55) 5531 3176 / (55) 5531 2614
Distribucion: IMEDAL. Todos los derechos reservados. Prohibida cualquier reproduccion sin autorizacién expresa de los editores.

Su opinion es muy valiosa para nosotros. Favor de dirigir sus sugerencias a: promocion@imedal.org.mx

Los articulos publicados expresan la opinién del autor sin que esta tenga que coincidir con la del IMEDAL sobre el tema tratado cuando se exprese
la opinion del IMEDAL se especifcara claramente.



EDITORIAL: Mensaje del Director
1 Editorial de la Revista Aluminia:
Ing. Jorge Salazar Kleen

2 \_ y, 7 CONTENIDO

4 ULTIMAS NOTICIAS DEL ALUMINIO
En México y en el Mundo

5 CARTA DEL PRESIDENTE DEL IMEDAL:
Ing. Ramiro Montero Cantu

10
\

y,
ePULLER’: NUEVOS SISTEMAS EXTRACTORES DE
6 EXTRUSION DE ALUMINIO
4 N\ Por: Giulia Bertoli, Carsten Dede

OMAV

1 0 VISITA A LA PLANTA DE ALMEXA
Por: Comité Editorial IMEDAL

13

\_ ) TRAYECTORIAS
1 3 Don José Ramon Elizondo Anaya
Por: Comité Editorial IMEDAL

ALEACIONES DURAS DE Ti6Al4V NITRURADAS PARA

IMPLANTES CON RESISTENCIA A LA CORROSION EN
15 FLUIDO BIOLOGICO SIMULADO

Por: Angel Jiménez Ldpez', Elsa M. Arce Estrada® y

Sebastidn Diaz de la Torre’

1 CIITEC-IPN, 2 ESIQIE-IPN

13




20 EL ALUMINIO LA RECETA DE LA INDUSTRIA MEDICA
Por: Comité Editorial IMEDAL

\_ J
PROPIEDADES MECANICAS LOCALES DE UNA
ALEACION 6061-T6

( \ 24 Por: Dr. Ricardo Rafael Ambriz Rojas
CIITEC-IPN
SEMINARIO DE TECNOLOGIAS DE SISTEMAS DE

7 8 FUSION PARA ALUMINIO
24 Por: Comité Editorial IMEDAL
§ J
4 N\

29 RESENA DEL 7o0. CIAyE
Por: Comité Editorial IMEDAL

3 8 NOTICIAS SOCIOS IMEDAL
Por: Comité Editorial IMEDAL

y,
4 )
4() Tovs
Z47) NOTICIAS SOCIOS IMEDAL
\2@ _J

N\ 44 DIRECTORIO DE SOCIOS DEL IMEDAL

( . .
Notioias 5, ips INEDAL
i 46 CURsOs IMEDAL

. 470 IMEDAL.




Ultimas Noticias del Aluminio

EN MEXICO Y EN EL MUNDO

Crecera Industria del Aluminio 13% en el
2015
Fuente: El Financiero -24 de Julio de 2015

MONTERREY.- La industria del aluminio
vive uno de sus mejores momentos en
México y este ano espera crecer 13 por
ciento con ventas estimadas en 82 mil
millones de pesos.

Al arrancar ayer el Séptimo Congreso
Internacional del Aluminio, dirigentes del
Instituto Mexicano del Aluminio (IMEDAL)
senalaron que el uso de esta materia prima
ha crecido en casi todas las ramas de la
industria.

Edgar Allan Rangel Cérdova, presidente
saliente del IMEDAL, dijo que este es uno
de los mejores momentos para el aluminio
en México.

13 . . . , .
La industria automotriz, aerondutica,
eléctrica, energia solar,
electrodomésticos, entre otros, que son
altos consumidores de aluminio, estdn
tomando una gran relevancia en el pais”,
indico en entrevista.

El objetivo del Congreso es la
actualizacion a las nuevas tecnologias de
procesos innovadores en la industria del
aluminio.

A su vez, Ramiro Montero Cantd, nuevo
B\r,esidente del Instituto, coincidié que en

éxico y todo el mundo cada vez mas se
incrementa el uso del aluminio.

"Es uno de los materiales con mayor
crecimiento en la economia. Se ve un
futuro con muchas posibilidades en los
proximos afos, por las nuevas inversiones
en la industria automotriz y aerondutica”,
pronostico.

El empresario mencioné que este sector
genera 7 mil millones de délares al PIB de
México.

En el evento, Juan Pablo Garcia,
vicepresidente de Zona Noreste de la
Confederacion de Cdmaras Industriales de
México (CONCAMIN), dijo que esta region
es una de mas dinamicas del pais.

Expreso que la productividad del norte
del pais es mayor que el promedio nacional,
pues con el 22 por ciento de la poblacion
total de México Ig,enera un poco mas de la
cuarta parte del PIB

El dirigente empresarial coment6 que
ademas de los clusteres que ya existen en la
region noreste del pais, hay potencial para
desarrollar un clister del sector
energetico.

Cit6 el caso de Coahuila, que abastece el
90 por ciento de la demanda anual del

carbon, de 3 millones 300 mil toneladas,
para la generacion de electricidad.

"Ademds, Nuevo Leén estd en la
posibilidad de pasar de un estado
consumidor de electricidad a uno
productor si desarrolla las energias
renovables, como ya lo estd haciendo”,
agrego.

Y en cuanto a la exploracién y
explotacion de gas, Garcia refirié que tanto
Nuevo Ledén como Tamaulipas tienen
reservas en la Cuenca de Burgos.

Rio 2016, Antorcha Olimpica Hecha de
Aluminio Reciclado
Fuente: World Aluminum - 07 de Julio de 2015

La antorcha olimpica de Rio 2016 ha sido
Bresentada por la presidenta de Brasil,
ilma Rousseff, en una ceremonia especial
gue tuvo lugar en la capital de Brasilia el 3
e julio de 2015.

La antorcha esta elaborada a partir de
aluminio reciclado y resina con un acabado
de manchas que tienen diferentes
segmentos los cuales se expanden cuando
la llama olimpica se transmite de una
portador de la antorcha a otro. Estos
segmentos representan la tierra, el mar, las
montanas, el cieloy el sol y son de color de
acuerdo con la bandera de Brasil: verde,
amarillo, azul y blanco.

Los organizadores dijeron que se
utilizaron materiales ligeros para mejorar
la experiencia de los portadores, asi como
un diseno aue induce un agarre mas cerca
del centro de gravedad de la antorcha .

Bet Lula, director del comité
organizador, dijo: "El disefio de la antorcha
de Rio 2016 se inspiro en el espiritu
olimpico, la naturaleza de nuestro pais y
de la diversidad armoniosa y la energia de
nuestro pueblo.”

Tras la tradicional ceremonia de
encendido de la llama olimpica en Olimpia,
Grecia, llega a Brasilia en mayo de 2016 y
sera llevada por 12,000 portadores de la
antorcha a través de 300 ciudades vy
pueblos que alcanzan un 90% de la
poblacion brasilena.

La bateria de aluminio que recarga el
celular en un minuto
Fuente: BBC Mundo - 7 de abril de 2015

Videos, mensajes, Internet, juegos... las
aplicaciones de los teléfonos inteligentes
son vampiros que chupan toda la energia de
sus baterias.

Y luego se necesita mucho tiempo para
recargarlas. Pero, ;imaginas poder hacerlo
en solo un minuto?

Cientificos de la Universidad de
Stanford, de California (EE,UU.) aseguran
haber inventado una bateria de aluminio
que tarda exactamente eso en cargarse: 60
segundos.

Y es mas, sostienen que es mas eficiente
con el medio ambiente que las
convencionales y mas seguras, pues las de
litio pueden arder ocasionalmente.

Rdpiday duradera

El profesor de la Universidad de Stanford
Hongjie Dai la describe como una bateria
compuesta de aluminio y litio "recargable y
ultra rapida”, que podria aplicarse en
celulares y ordenadores portatiles.

En la presentacién de su invento en la

revista Nature, los cientificos de Stanford
destacan que la durabilidad de la bateria
también es algo a tener en cuenta.
El continuo uso del teléfono agota en
seguida las baterias, por eso la importancia
de aumentar su duracion vy agilizar su
carga.

Las baterias de aluminio desarrolladas
en otros laboratorios generalmente
murieron después de solo 100 ciclos de
cargay descarga, sostienen.

Pero la bateria de Stanford fue capaz de
soportar mas de 7,500 ciclos sin ninguna
pérdida de capacidad.

"Esta fue la primera vez que una bateria
de iones de aluminio ultra-rdpida se
construyo con la estabilidad de miles de
ciclos", explican los autores.

Comparativamente, una tipica bateria
de liones de litio dura alrededor de 1,000
ciclos.

Ademas, seglin sus inventores, el precio
no sera un problema: "El aluminio es un
metal mds barato que el litio", explican.

Industria de Aluminio recicla 97 por ciento
de Latas en México
Fuente: Notimex - 22 de Julio de 2015

La industria del aluminio en México
recicla 97 por ciento de latas y proyecta
crecer este ano en 13.6 por ciento, con
ventas por 82 mil millones de pesos por la
demanda de los sectores automotriz y
aeroespacial, estimaron hoy directivos del
ramo. Al inaugurar el Séptimo Congreso
Internacional del Aluminio, el presidente



del Instituto Mexicano del Aluminio,
Ramiro Montero Cantu, ahadié que al
sector le espera un futuro promisorio y
vigoroso en los proximos afos. “Nuestro
sector es cada vez mds comun dentro de
diferentes industrias del pais, y en todo el
mundo, como la industria automotriz,
aeroespacial, médica, farmacéutica,
textil, envase y empaque, entre otras",
dijo. "Esto ha hecho del aluminio uno de los
materiales con mayor crecimiento dentro
de la economia, con 13 por ciento en los
ultimos anos”. En 2015 seguira con esa
tendencia, dijo. El directivo subrayd que se
ve un futuro con muchas posibilidades
dentro de los siguientes afos, alin y a pesar
de los ajustes que hemos visto este afo, de
los precios del aluminio tanto primario
como secundario. "Estamos en un momento
excelente dentro de la industria que
genera mds de 100 mil empleos directos y
mds de un millén y medio indirectos, asi
como alrededor de siete mil millones de
dolares al producto interno bruto (PIB)",
anadid. Por su parte, el vicepresidente de
la Confederaciéon Nacional de Cdmaras
Industriales (Concamin) zona noreste, Juan
Pablo Garcia Garza, destaco que en el
presente ano los ingresos de la industria
mexicana del aluminio sumaran 82 mil
millones de pesos. Esta industria, dijo,
"representa un claro ejemplo de
sostenibilidad al emplear un elemento
ecoldgico vy reciclado, pues se calcula que
en México se recolecta y separa hasta 97
por ciento de las latas de aluminio
empleadas en bebidas, alimentos y otros
productos”. Subray6é que el "valor de las
ventas de productos elaborados por la
industria bdsica del aluminio en 2014 llegd
a 72 mil millones de pesos y para el cierre
del 2015 se ha estimado un crecimiento del
13.6 por ciento, con lo que se espera
alcanzar un valor de 82 mil millones de
pesos”. Para rebasar esta meta y seguir
consolidando el dinamismo de esta
industria es importante seguir ampliando el
uso del aluminio en diversos sectores y en
procesos productivos en el pais, expreso.
También, apunto, es necesario integrar de
mejor manera a las empresas dedicadas a
este ramo en las grandes operaciones
comerciales y cadenas productivas, asi
como intensificar el reciclaje y ampliar la
capacidad instalada.

Carta del Presidente del IMEDAL

Ing. Ramiro Montero Cantu
Presidente del Consejo Ejecutivo de IMEDAL

Estimados amigos,

ste 2015 nos ha traido cambios interesantes en la

industria, por un lado tenemos grandes movimientos en

los precios del aluminio primario y secundario que han
bajado mas de un 10% desde el cierre del afio pasado hasta
mediados de este 2015 o bien el acomodo del mercado en Norte
América donde el premio pagado por el aluminio primario ha
caido mas del 60% con respecto al cierre del 2014.

Todo esto pone retos interesantes para nuestra industria en
donde nos movemos constantemente en funcion del mercado y
asi retando de forma continua la manera en cdmo hacemos la
labor diaria en cada una de nuestras empresas del ramo.

En adicion a los ajustes continuos del mercado, tenemos el
potencial crecimiento de la industria del aluminio en México,
donde el impulso en el sector automotriz y aeroespacial entre
otros, esta presentando grandes oportunidades para muchas
compaiias dentro del pais.

Estamos viviendo un buen momento dentro de la industria del
aluminio y es responsabilidad de nosotros, como miembros de
la misma, el poder hacer que este momento rinda grandes
frutos para el desarrollo de México.

Quisiera, en otro tema, agradecer la respuesta de todos
ustedes hacia el 7° Congreso Internacional del Aluminio vy
Exposicion, asi como al comité responsable del mismo por su
excelente trabajo en la organizacion del evento, este
"networking” hace que la industria del aluminio de México se
fortalezca.

Me gustaria finalizar con un reconocimiento al Lic. Edgar
Rangel C. por el liderazgo mostrado durante su gestion en el
consejo del Instituto.

Saludos.
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Los sistemas extractores de extrusion de aluminio tradicionales, también
conocidos como “Puller”, utilizan normalmente como medios de transmision
de movimiento una cadena. Los Puller, con este tipo de manejo han estado
en uso desde la década de los afos 50's. Con el tiempo estos sistemas han
evolucionado y se han implementado disefios mas complejos, asociando
mejora de cadenas pretensadas e implementando mecanismos para absorber
el pretensado.

La guia de la cadena del Puller tiene el problema inherente de que esta
misma afade un peso significativo a la maquina en general. Mientras que una
sola de ancho puede reducir esta masa, también disminuye la vida de la
cadena. Tipicamente para un Puller que va de 500lb a 1,000lb requiere una
cadena del doble del peso de este mismo o incluso hasta el triple,
dependiendo del ancho del lingote que maneja la de prensa.

Para una mesa de transferencia de 175 ft con una sierra de corte al vuelo y
un “runout” de 110 ft, hay que anadirle dos tiros de 285 ft de cadena, lo cual
nos da una longitud total de 570 ft.

Puller para linea de Puller para linea de
Extrusion de 8" Extrusion de 10~
Tipo de Cadena 10B2 16B2
Fuerza del Puller 200 kg 2450 kg
Peso de la Cadena 355 kg 990 kg

Tabla 1. Comparativo del Peso de la Cadena del Puller, datos basados en una longitud
de 570ft.

El peso de la cadena del sistema de extraccion tiene que ser acelerado y
desacelerado cada vez que el Puller se mueve. En consecuencia, el
movimiento de éste sera mas lento. Con un sistema de dos maquinas, la
sincronizacion entre el Puller 1y el Puller 2 toma mas tiempo. Lo mismo se
aplica a un sistema de tres maquinas (sierra con corte al vuelo), donde la
sincronizacion entre el Pullery ésta es mas lenta.

Figura 1. Doble Puller con Sierra con corte al vuelo.



En unintento de reducir el peso de la cadena de los
sistemas extractores, se han disenado algunos
modelos con un accionamiento de cable, similares a
los sistemas de telesqui, de la tal forma que inclusive
en sus inicios en Europa, se contrataron disenadores
especialistas en estos procedimientos para hacer los
primeros intentos de ingenieria en los Pullers.
Adicionalmente a los sistemas de cableado, se
comenzaron a disefiar del mismo tipo pero con
bandas; estas fueron disefiadas con reforzamiento
de cuerdas de acero para reducir el efecto de
deformacion de la banda

Con los sistemas de cable y bandas se logro reducir
significativamente el peso de la cadena, sin
embargo, estos métodos tienen una desventaja en
comun; después de estar sometidos durante un
periodo a una produccion continua, se comienzan a
notar los sintomas de elongacion. Lo cual significa
que para una operacion tipica estandar de tres
turnos, conlleva a convertirse en un problema
después de 3-4 aios en servicio.

En este punto, el extrusor va necesitar sustituir ya
sea la cadena, el cable o la banda. Esto puede ser
muy costosa, ya que al reemplazar la cadena por una
de buena calidad lo puede llevar a desembolsar
alrededor de $30,000 USD. Cadenas de menor costo
se puede encontrar en el mercado, pero por lo
general es una practica poco recomendable, utilizar
una cadena genérica o de proveedor desconocido,
puede ocasionar que el tiempo de vida sea
considerablemente menor al anterior.

La otra opcién es conservar la cadena y realizar un
mantenimiento en su mecanismo de ajuste. La
instalacion de un cilindro contrarresta el tramo de la
cadena mediante la modulacién de la carrera del
piston. Este sistema funciona en cierta medida, pero
también aqui hay retrasos de reaccion a tener en
cuenta y el programa de control (PLC) tiene que ser
programado, para permitir una ventana de
sincronizacion con la alteracion del sistema.

Para superar las deficiencias, se introdujo en el
ano del 2003, el sistema de Puller con Drive Directo.
Este proceso de extraccion elimina la cadena de
transmision colocando el motor de accionamiento
directamente a bordo del Puller . De esta forma se
reduce la masa global del sistema, al eliminar
completamente la cadena, ya que el motor estara
directamente trabajando con el Puller.

Puller de Cadena Puller de Drive Directo
Fuerza de Empuje 200 Kg 200 Kg
Maxima Velocidad de 80 m/min 80 m/min
Extrusion
Maxima Velocidad de 200 m/min 200 m/min
retorno
Consumo de energia 27 Kw/h 12.2 Kw/h

Tabla 2 - Comparacion de Energia requerida por tipo de Puller.

El motor del Drive Directo empata directamente
con un sistema de engranaje montado sobre los
rieles donde se desplaza el Puller. La cremallera
tiene que estar alineada con precision durante la
instalacion y se debe asegurar el tener un
alineamiento perfecto de los rieles del sistema
durante el funcionamiento; esto con la finalidad de
evitar el desgaste prematuro de las ruedas del Puller
o el pindn de accionamiento.

Esta alineacion precisa se garantiza mediante la
adicion de ranuras seccionadas a lo largo de la
cremallera. El pindn en si, esta hecho de una
aleacion de laton, de esta forma la pieza se gastara
antes de la cremallera. La vida tipica de pifiones de
accionamiento para un sistema Drive Directo es de 5
a 6 anos de funcionamiento.

Mediante la adicién de componentes a bordo del
Puller, el centro de gravedad también tiene que ser
disefado precisamente para estar centrado sobre el
riel del sistema. Esto evitara que exista un desgaste
anticipado de las ruedas de traccion o de los baleros.

Figura 2 - Puller de Drive Directo.

El Sistema de Drive Directo alcanza una
sincronizacion mas rapida del Puller. Ademas la
holgura de la cadena se elimina, lo que mejora la
precision de la fuerza de traccion y en consecuencia
existe una mejora en la calidad de la extrusion de los
perfiles.

Los Sistemas de Drive Directo, gracias a su
configuracion llegan a operar con fuerzas de traccion
de hasta 10,000 kg.

Figura 3. - Puller de Drive Directo con Motor brushless.



En 2013 se introdujo la evolucién del concepto en
los sistemas de Puller de Drive Directo, estos siguen
vigentes hasta hoy. Utilizan una cadena de traccion
que permanece estacionaria; la rueda del pinon del
Drive directo gira sobre una cadena estatica. La
cadena en si no tira a lo largo de si misma, por lo que
el estiramiento de la cadena no es un problema en
este sistema.

De los grandes beneficios del Drive Directo con la
cadena estatica, es lograr tener un sistema de auto-
alineacion que minimiza la vibracion Puller; asi
como también tener una ventaja en los tiempos de
instalacion que se pueden acortar, lo cual es un
punto clave para la instalacion de nuevos equipos.

Figura 4. Sistema de Drive Directo con Cadena Estdtica.

La Gltima innovacion en tecnologia de Puller es el
que éste sea completamente eléctrico. En los
disefios anteriores tenias a bordo unidades
hidraulicas proporcionado capacidad de movimiento
a las secciones que hacen la funcion de agarre y de
expulsion de los perfiles de aluminio. Estas por si
solas también requieren incluir sobre el Puller
tanques de almacenamiento de liquidos, bombas y
valvulas. Por lo tanto, todos los aditamentos de las
unidades hidraulicas, son areas de consumo de
energia, por lo que en el disefio se tienen que
reflexionar en éste aspecto. Adicionalmente se
requiere tomar en cuenta que todos los accesorios
son puntos a considerar en el trabajo y gasto de
mantenimiento del sistema.

El ePuller elimina por completo los sistemas
hidraulicos en el Puller. Todos los movimientos se
realizan a través de servomotores brushless. El
resultado de contar con este tipo de equipos es el
tener movimientos muy precisos y que los perfiles de
aluminio no presenten marcas adicionales al cierre
de las mandibulas del Puller. Por lo tanto al existir la
precision adecuada y un movimiento suave, se
mejora significativamente la calidad de la extrusion
del aluminio.

Figura 5 - ePuller de Drive Directo.

La segunda ventaja clave del ePuller es la
reduccion en el consumo de energia. La transmision
de los sistemas eléctricos es muy confiable, la
comunicacion entre los dos Pullers 'y el PLC principal
se realiza a través de un sistema de radio frecuencia
inalambrica.

Puller Hidréulico ePuller
Fuerza del Pull Force 150 kg 150 kg
Motor de Drive Directo 8.2 KW 8.2 KW
Unidad Hidraulica 40 kW
Servo Motor - Brazo Vertical 2.2kw
Servo Motor - Brazo de Rotacion 0.4 KW
Servo Motor - Cierre de 0.8 KW
Mandibula
Energia Total Instalada 122KwW 11.6 KW

Tabla 3. Comparacién entre ePuller y Puller Hidrdulico.

Cabe sefalar que el Puller hidraulico utiliza la
unidad de potencia 4.0 KW continuamente para cada
movimiento, mientras que el ePuller solamente
utiliza la energia para cada movimiento especifico
bajo una demanda especifica. Asi que el consumo
real de energia durante el funcionamiento del
ePuller es significativamente menor al Puller
hidraulico.

Figura 6. ePuller.
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Figura 7. ePuller.

Ademas, el ePuller emplea estado del arte tecnolégico, en lo que se refiera al tema de recuperacion de
energia. Mientras que un Puller estandar disipa energia al momento de frenar a través de una resistencia, el
ePuller utiliza un modulo de Smart Line, para recuperar la energia durante el frenado, que luego se puede utilizar
para el siguiente movimiento del equipo.

Con el avance de las nuevas tecnologias electrénicas
y de control, el ePuller es una de las innovaciones mas
emocionantes de la tecnologia de extrusion. De tal
forma es previsible que en el futuro proximo, gracias
esta innovacion, las lineas de extrusion y sus sistemas
de manejo de materiales, lleguen a encontrar en los
componentes de traccion eléctrica, las soluciones
ideales para el movimiento y control de las mismas.

1.Tablas 1 a 3 OMAV SpA Italia.
2.Figuras 1,6,7 Metra Aluminio Italia
3.Figuras 2,3,4,5 OMAV SpA Italia

Figura 8. ePuller. 4.Figura 8 Alexandria Extrusiones EE.UU.



Visita a la Planta de I.wmexa

Almexa de lamina y papel aluminio, en

Tulpetlac, Ecatepec de Morelos, México. Los
becarios miembros del Staff del Instituto del
Aluminio A.C., Jaime J. Mancera, Jessica Colin y
Erika Diaz y los alumnos de la Facultad de Quimica de
la carrera Ingenieria Quimica Metallrgica
acompanados por Gabriela Flores fueron recibidos
en las instalaciones de Almexa por el Ing. Angel
Sanchez director de tecnologia y calidad.

Esta visita tuvo como objetivo conocer los
procesos empleados en la laminacion del aluminio y
las etapas de los productos terminados que se
procesan en Almexa.

La primera parte de la visita fue en la planta de
fundicion y laminacion que fue dirigida por el Ing.
Maciel Rodea quien explicd las temperaturas de
trabajo para los hornos de reverbero y los procesos
de colada continua, asi como los tratamientos al
metal liquido que se le aplican al aluminio para tener
una alta calidad metaldrgica, como son la
desgasificacion, la toma de muestras, escorificacion
y mantener la temperatura de trabajo en el mismo,
para finalmente obtener laminas de diferentes
calibres que son enviadas al proceso de reduccién de
espesor con procesos en caliente. En esta parte el
Superintendente de laminacion Eleazar Garcia
explico los procesos de reduccion y limpieza de las
laminas que son procesadas de diferente manera de

El 15 de Mayo del 2015 se visit6 la planta de

acuerdo a la industria destino, por ejemplo la
industria alimenticia y farmacéutica, industria
automotriz, construccion, linea blanca y utensilios
de cocina entre otros.

El recorrido terminé en la nave donde realizan
laminas para la industria farmacéutica y alimenticia.
Donde se tienen altos controles de higiene y calidad
que la colocan como la nimero uno en laminados de
aluminio en Hispanoameérica.

\IMEDAL.

Autor: Comité Editorial IMEDAL
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Eling. Pedro Angel Sdnchez Ruiz, Director de tecnologia y calidad, dio la bienvenida al grupo, después de lo cual y
junto a los Ingenieros Maciel Rodea, Luis Lagos, Eleazar Garcia y Miguel Angel Maldonado, brindé un interesante
recorrido por la planta, dentro de la cual alumnos y maestra tuvieron la oportunidad de visitar las dreas de casting,

los laboratorios de andlisis, laminacion y tratamientos térmicos; asi como el drea de productos limpios en donde se
elaboran diversos enseres para las industrias alimenticia y farmacéutica.

Al final de la visita el grupo recibié como presente una muestra de los productos elaborados en la misma planta.

EL IMEDAL LE DA LA MAS CORDIAL
BIENVENIDA A SU NUEVO SOCIO:

AXALTA

AXALTA COATING SYSTEMS MEXICO

Axalta Coating Systems es una compafiia lider a nivel global dedicada exclusivamente al desarrollo, fabricacion
y venta de recubrimientos liquidos y en polvo. Proporcionamos una amplia variedad de recubrimientos de
desempeiioy de transportacion para fabricantes de automoviles y vehiculos comerciales, mercado de repintadoy
para diversas aplicaciones industriales. Entre sus productos y servicios incluyen: pintura liquida y en polvo,
herramientas de igualacion de color, tecnologias de aplicacion asi como entrenamiento a los clientes. Axalta

gestiona su negocio en cinco regiones, dando servicio en Norteamérica, América Latina (incluyendo México),
China, Estey Sur de Asia, y Europa, Medio Oriente y Africa.

Pagina web: http://www.axaltacs.com/mx/
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riginario de Monterrey, Nuevo Leon,
y desarrollando en el entorno de la
Ciudad de México, José Ramon
Elizondo Anaya (también conocido como
“JR” por influencia de su padre José
Carlos, quien uso el acréonimo de “JC”
desde su época estudiantil en la
Universidad de Texas), tuvo su formacion
basica en un Colegio Lasallista, lo cual
condujo a que mas adelante tomara la
decision de incorporarse a la Universidad
La Salle, inicialmente en la Licenciatura en
Administracion de Empresas, carrera que
en ese entonces era de reciente creacion,
para mas adelante dar un giro hacia la
carrera de Contaduria Piblica. Adicional a
su preparacion como Contador, JR
curso la maestria de
Administracion de
Empresas en el
Instituto
Tecnologico de
Estudios
Superiores de
Monterrey
(ITESM).

(IMEDAL

IDonkoseiRamonlElizondoYAnayaj
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Una vez que terminé su preparacion profesional
como Contador Publico, JR laboré en diferentes
empresas de caracter financiero: Price Watherhouse
(PWC), Mexfin S.A. (hoy GF Multiva) y Operadorade
Bolsa S.A. de C.V. (actualmente GF Santander); y
fue en esta Ultima, donde trabajo durante mas de 10
anos, en la que se presentaron dos eventos que
cambiarian su vida: el primero fue el haber conocido
a Maria lIsabel Moran, con quien ha hecho un
matrimonio de ya 30 afhos, enfocandose a formar a
tres hijos que ya gozan a plenitud la formacion que
les han dado.

El segundo, fue el poder conocer el mundo del
Aluminio, esto gracias a que, en 1989, Operadora de
Bolsa adquirié de American Home Products, como
parte de sus inversiones de capital de riesgo, a la
empresa EKCO S.A., y JR, como parte de sus
funciones como asociado y Director, participo en
dicha adquisicion y se integro al Consejo de
Administracion de EKCO, empresa que contaba
entonces con un laminador de Aluminio
caliente/frio, de la marca Achenbach, destinado a
producir lamina de Aluminio para consumo propio.

Poco mas adelante, en 1991, se presenté a JR la
oportunidad de organizar una nueva oferta de
compra de EKCO, ahora encabezada por él en lo
personal. Después de un alentador inicio a principios
de los 90°s, el nuevo Grupo tuvo un tropiezo
importante a raiz de la crisis de Diciembre de 1995,
el cual tuvo como consecuencia que sus bancos
acreedores obtuvieran en pago la mayoria de las
acciones de la empresa, este episodio fue
complicado presentandose constantemente esa
sensacion de no tener las respuestas adecuadas a
nuevas preguntas.

Después algunos afios y de un sintmero
malabarismos, nos comenta JR, se logro salir de
esta dura etapa, de la cual vinieron grandes
lecciones, entre ellas: La importancia de, cuando la
empresa tropieza gravemente, mantener al grupo
enfocado haciendo lo que sabe hacer bien; de
comprometerse con la actividad fundamental para
mantener la competitividad; de aprender de las
fallas y a volverse a “subir a la bicicleta” e intentar
algo nuevo; de tener Socios y Consejeros con quién
tener una efectiva caja de resonancia; de estar listos
para el caso de errar, ya que, sin duda, errar es una
parte integral de todas las empresas, la pregunta es
cuando?...

Una vez que se logré recuperar de aquella crisis,
por alla de inicios de los afos 2000, inicié una serie
de acciones que le proyectaron tanto en el mercado
que dominaba, como en los procesos
complementarios, principalmente la fabricacion de
toda clase de Aluminios Planos.

A partir de entonces, se han integrado al Grupo
empresas, marcas y proyectos que lo han
complementado de manera muy significativa, como:

la asociacién con la empresa italiana Bialetti Industrie en una
planta de roller coating en el aifio 2001, la adquisicion de H.
Steele en el 2003, y la de Industria Mexicana de Aluminio
(IMASA) en 2007; la asociacion con la empresa
norteamericana Lifetime Brands en 2008, la asociacion con la
empresa espafiola San Ignacio, para la fabricacién de acero
vitrificado en 2011, y la adquisicion de ALMEXA Aluminio en
2012, entre otras.

En 2010, EKCO cambié su denominacién social a Grupo
Vasconia. Hoy, Grupo Vasconia, S.A.B., es un Grupo
Industrial con dos divisiones: Una Division de Productos de
Consumo, conocida como La Vasconia, que ofrece una
amplisima linea de productos para el hogar bajo varias
marcas de reconocido prestigio, y una Division de Productos
Industriales, denominada Almexa, y que es la empresa #1 en
Aluminios Planos en Hispanoamérica, como reza su slogan.

Almexa sirve a una diversidad de industrias como la
automotriz, de enseres domésticos, eléctrica, de
construccioén, alimenticia y farmacéutica, entre otras; con
placa, 1amina y foils de Aluminio de todo tipo de
especificaciones como espesores, aleaciones, temples,
acabados, etc.

Con la idea de consolidar su posicionamiento, Almexa
recientemente inaugurd una nueva planta con cuatro lineas
de Continuos Casting, con capacidad de producir mas de
3,000 toneladas mensuales de Hot Band, y esta por arrancar
operaciones en una nueva linea de DC Casting, con
capacidad de producir lingotes para laminaciéon de mas de 7
toneladas cada uno.

Grupo Vasconia, S.A.B., empresa controladora de
Almexa, cotiza sus acciones en La Bolsa Mexicana de Valores
desde 1993, bajo la clave VASCONI.

Para JR su gran satisfaccién ha sido ver crecer y disfrutar a
su familia, y el poder emprender proyectos profesionales y
personales. Dentro de sus actividades preferidas fuera de la
oficina esta la bicicleta de ruta y de montaia, asi como el
veleoy el senderismo (hiking).







Resumen

Las aleaciones de Ti6Al4V son usadas en el campo
de los bio-materiales para la fabricacion de protesis,
debido a su adecuado comportamiento ante la
oxidacion a que se someten después de ser
implantadas. Seria deseable, sin embargo, que estas
aleaciones presentasen cierto grado de porosidad
abierta, como sitios de nucleacion para que
resultara mas rapida la regeneracion 6sea en su
superficie. Usando la técnica del Sinterizado por
Arco Eléctrico (spark plasma sintering SPS), se
prepararon una serie de aleaciones Ti6Al4V a 900,
1000 y 1100°C durante 5 y 10 min, respectivamente,
para inducir diferente grado de porosidad/densidad.
A pesar de que esta condicion disminuye la
resistencia mecanica, una pelicula delgada de TiN
depositada directamente sobre de dichas aleaciones
la compensa. Lo anterior con el propodsito de
incrementar su desempeno tanto al desgaste

e TiGAI4V nitruradas para implantes

con resistencia a la corrosion
en fluido hiologico simulado

(establecido en términos de dureza Vickers), asi
como su comportamiento electrolitico en solucion
simulada de Hartmann a 37°C. De los resultados
electroquimicos (E,, e i,,) se confirma que la
aleacion base titanio con 6 y 4% de aluminio y
vanadio que exhibe mejor resistencia a la corrosion
corresponde a la serie M5 (1100°C/5min). Ademas de
que ésta pelicula nitrurada incremento la dureza del
producto sinterizado, ésta resulta mas densa
conforme se procesan a mayor temperatura. La serie
M3 (1000°C/5min) es una alternativa importante
para ser considerada en aplicaciones de protesis,
pues presenta una resistencia a la corrosion similar a
la M5, pero con mayor grado de porosidad. También
se observa que cuando se duplica el tiempo de
sinterizacion SPS de estas aleaciones, de 5 a 10 min
se reduce por mucho la resistencia a la corrosion.



Introduccion

El titanioy sus aleaciones son considerados hoy en dia como unos de los mas importantes en la industria. Existen
decenas de aleaciones de titanio, siendo el Ti6Al4V (aleacion tipo a+B) la mas utilizada, superando el 50% de las
ventas totales de aleaciones de titanio. Esta aleacion fue desarrollada a principios de los 50 's en Estados Unidos.
Al igual que todas las aleaciones o+ de titanio, ésta se caracteriza por su ligereza, alta resistencia mecanica,
maleabilidad y buena resistencia a la corrosion [1]. La incorporacion del aluminio le permite estabilizar la fase
alfa, la cual es responsable de su resistencia a la corrosion [1]. Varias investigaciones, han demostrado una
adecuada aceptacion de células 6seas en la superficie de la aleacion Ti6Al4V [2], mejorando la adherencia en
estructuras porosas y acercando las propiedades mecanicas a las del hueso humano [3]. Una de las formas para
manipular las propiedades fisico-quimicas de las aleaciones, es mediante el control de sus propiedades
intrinsecas y extrinsecas, durante su procesamiento. De esta manera, el sinterizado de polvos con velocidades de
calentamientoy enfriamiento rapidas, influenciara el crecimiento de grano, asi como la precipitacion de las fases
microestructurales, impactando en las propiedades finales del material [1,4].

Experimentacion

e emplearon polvos puros de Ti, Al, y V, Tabla I. Cédigo y tratamiento de sinterizado.
S mezclados en el porcentaje atomico adecuado y Caodigo Temperatura

procesados por molienda mecanica de alta de y tiempo
energia, para producir la aleacion en polvo después muestra de sinterizado
de 1h. Se emple¢ la técnica de sinterizado por arco .
eléctrico SPS. Se us6 BN como polvo lubricante MO Referencia
durante el sinterizado. Los detalles técnicos y (Ac. Inox.)
experimentales del presente trabajo se reportan en M1 900°C/5min
repatatias, asi como tas conaiciones de e e,

, asi ici 0 ;

tratamiento térmico establecido. La muestra MO se mz 1100000(200/150“?‘
uso como referencia en este estudio, y corresponde a ) mln
un acero inoxidable comercial grado médico, con M5 1100°C/5min
pct. en peso: $i0.76, Cr 18.05, Mn 1.81, Fe 61.36, Ni M6 1100°C/10min
15.20, y Mo 2.82%. La solucion simulada de fluido b g

bioldgico (Hartmann) se adquiri6 comercialmente,

cuya composicion se da en g.; NaCl 0.6, KCl 0.03, 514 5 min
CaCl2 0.02, y NaLa 0.31g, y 100ml de agua 5.12
inyectable. 5104
10 min
5.08 °
Resultados

5.06

La Fig.1, muestra la densidad aparente de los
especimenes preparados en funcion de la
temperatura (Tabla 1). Con excepcion de las
aleaciones M3 y M4, se observa que al aumentar el
tiempo de sinterizado de 5 a 10 min se pierde la 4.98
densidad. En general, la densidad de los
especimenes aumenta con la temperatura de : : : : :
Sinterizacién. 900 950 1000 1050 1100

La Fig. 2, muestra la dureza Vickers de los Temperaiura de Sinterizado (°C)
especimenes preparados en funcion de la
temperatura (Tabla1). Con fines de comparacion, se
incluyen los rangos de los valores de dureza que se
han reportado para aleaciones de Ti6Al4V puro(400-
600HV), asi como del ceramico TiN (600-1000HV).
Similar al comportamiento exhibido por los
especimenes en Fig.1, la densidad y la dureza
guardan cierta correlacion. En general, se logra
aumentar la dureza de los especimenes a mayor
temperatura. Notese, sin embargo que con
excepcion de M1 y M2, la dureza de todas las
aleaciones preparadas estan en el rango del TiN. Esto
verifica la presencia de una capa delgada de este
ceramico.

5.04

5.02

Densidad Aparente (g/cm3)

5.00

4.96
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Fig.3. Curvas de polarizacion Tafel generadas de las distintas aleaciones de la Tabla I. Las del lado izquierdo corresponden a

las tratadas por 5 miny las de la derecha por 10 min.

Tabla Il. Resumen de algunas propiedades de las aleaciones de la Tabla I.

La Fig.3, consiste de las curvas Tafel obtenidas de
cada aleacién de la Tabla I, incluida la de referencia
(MO) del acero mox1dable después de analizar su
comportamiento a la corrosion en la solucion de
fluido bioldgico simulado a 37°C. De la informacion
de estas curvas se ha elaborado la Tabla Il, en la que
también se presentan de manera cualitativa la
calidad en el parametro evaluado. Por ejemplo, en
cuanto a los valores de dureza, la aleacion M5 fue la
gue desarrollé un mayor valor y la M2 la menos dura.

uando el valor del potencial de corrosion E,,, es mas
noble o electropositivo se deduce una mejor
resistencia a la corrosion, y que en este caso
corresponde a las aleaciones M5, MO y M3, que se
comportan similarmente bien (SIendo mejor aun la
colocada al lado izquierdo de la Tabla Il); es decir, la
M5 de todas las demas. Analogamente para la
densidad de corriente i,, (0 su logaritmo) se
detectan valores que sugieren a la aleacion M5 como
la que mejor resiste al ataque electroquimico bajo
las condiciones de prueba, seguida muy de cerca de
la muestra de acero inoxidable y laM3.

La Fig.4, muestra un comparativo de los patrones
de difraccion de rayos X (DRX) de todas las
aleaciones preparadas en este estudio, en la que se
ha hecho la identificacion de los planos "de difraccion
y las fases cristalinas correspondientes. En esta

figura se distingue la presencia del recubrimiento de
TiN y trazas menores del compuesto de Fe,Ti 0. El
sustrato, o aleacion Ti,Al,V esta por debajo de la
pelicula.

Fig.4. Patrones de difraccion de rayos X de las aleaciones
estudiadas, después de haber sido sinterizadas, pulidas y
probadas en solucion simulada de Hartmann. Los
triangulos indican la presencia de la pelicula delgada
(recubrimiento) de TiN. Los cuadrados revelan presencia
de trazas menores de Fe,Ti, 0.



Analisis y Conclusion

La técnica de sinterizado SPS que emplea
corriente eléctrica permite la concentracion de la
energia de manera subita, directamente en el set
de dados de grafito que contiene a los polvos
metalicos. Este gradiente de energia es capaz de
activar eléctrica y térmicamente los polvos
presentes, al grado de elevar su temperatura en
varios ordenes de magnitud. En estado activado, el
polvo fino (aerosol) de BN usado como lubricante
reacciona con la aleacion induciendo fendémenos
de difusion atomica, resultando en la reaccion del
nitrogeno con el titanio de la superficie. El
recubrimiento TiN resultante es una capa fina que
confiere un aumento considerable en la dureza de
la aleacion. En esta investigacion se ha producido
una gama de aleaciones semi-porosas con potencial
para fabricar protesis.
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a historia de la medicina, se puede definir como

la de la lucha del hombre contra la enfermedad y

los fenomenos que afectan su estado de salud,
esta se ha enfrentado desde sus origenes teniendo
siempre en entredicho el entendimiento de los
sucesos Y sus relacion con las creencias de cada una de
la civilizaciones que han habitado este mundo a través
de los anos. Las primeras civilizaciones y culturas
humanas basaron su practica médica en dos pilares
aparentemente opuestos, el primero de ellos se
define como un empirismo primitivo y de caracter
pragmatico, el cual se encontraba basado en el uso de
hierbas y remedios obtenidos a través de la
naturaleza, esto todavia es vigente en algunas
sociedades, el otro pilar esta basado en una medicina
magico-religiosa la cual recurria a los diferentes
dioses de la cultura politeista para intentar
comprender lo inexplicable.

Dentro de los rastros de la historia de la
medicina, se encuentran evidencias desde la era
Mesopotamica, en la cual se tenia una rama
meédica para atender a los enfermos y
procurar de ellos, de ahi un milenio
después, podemos observar un
legado de los Egipcios que data del
ano 3,000 a.C., en el cual se
pueden observar en varios
papiros, el mas famoso es
el asignado al arquedlogo
Edwin Smith, en el cual se
observa la existencia del
examen, el diagnodstico, el
tratamiento y el pronodstico de
numerosas patologias, asi
como la especializacion
que al mundo
moderno llama
altamente la
atencion: el proceso
de embalsamiento vy
momificacion de cadaveres. La
primeras técnicas de la medicina,
toman forma con Alcmeodn de Crotona, en el
ano 500 a. C., donde finalmente se dio inicio a una
etapa basada en la llamada técnica tekhné. Alcmedn
es el primer médico que dictamina que las funciones
psiquicas residen en el cerebro basandose en la
observacion clinica y en pruebas experimentales que
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le permitieron comprender que los organos de los
sentidos estan unidos al cerebro a través de vias de
comunicacion, los nervios, por los cuales corren o
circulan las sensaciones respectivas. Brincando la
época de Alcmedn de Crotona, aparece quien hasta
ahora es toda una referencia en el campo de la
medicina, Hipocrates de Cos, a quienes muchos
autores lo consideran como el padre de la medicina,
ya que este griego nacido en la Isla de Cos en el ano de
460 a.C., es a quien se le atribuye a dejar un lado
todas las supersticiones, leyendas y creencias
populares que sefalaban como causantes de las
enfermedades a las fuerzas sobrenaturales o divinas,
separd la disciplina de la medicina de la religion,
creyendo y argumentando que la enfermedad no era
un castigo infligido por los dioses, sino la consecuencia
de factores ambientales, la dieta y los habitos de vida.

Asi como la técnicas, filosofias y procesos de
ejecucion de la medicina han ido evolucionado a
través de la historia, lo mismo ha sucedido con los
instrumentos y equipos que la soportan, las primeras
referencias en cuanto al uso de los metales como
soporte de las técnicas médicas, se remontan al
antiguo Egipto, donde se han encontrado
instrumentos de bronce para la practica de
incisiones, bajo el proceso de trepanacion; pero fue
durante la época de Hiocrates de Cos, donde los
escapelos empezaron a ser mas refinados vy
preparados de acuerdo a la funcion de corte e
incision.

Fig. 1. Escdpelos de bronce y hierro utilizados en la época
Hipocrdtica.

A través de los siglos los instrumentos de soporte
para la industria médica siguieron evolucionando,
tanto en su diseno como aplicacion, de tal forma,
que a durante el desarrollo de la Segunda Guerra
Mundial, el aluminio hace su aparicion, entrando a
una industria en la que se le valorizd por sus
caracteristicas de alta maleabilidad, bajo peso, no
provocar chispa de ignicion, no ser propenso al
efecto de magnetismo y sobre todo a su gran
propiedad de esterilizacion. Cada una de estas
cualidades le abrio a la Industria Médica la
posibilidad de poder sustituir materiales, asi como
dar un paso a la creacion de otros equipamientos que
no era posible sin las caracteristicas que el aluminio
contiene.

En la actualidad, podemos encontrar al aluminio
presente de gran forma en diferentes sectores de la
industria, una rama importante esta en los equipos
de intervencion del paciente, donde sobresalen los
quirdfanos, aqui tenemos al aluminio presente,
desde los recubrimientos de la estructura de la sala,
pasando por los diferentes equipos que se utilizan en
la intervencion del paciente. Otro segmento



importante donde podemos observar una gran
participacion del aluminio, es en los instrumentos de
consulta y exploracion, donde dado su ligereza, alta
resistencia y no tener capacidades magnéticas, son
de gran utilidad, al respecto, en este ramo en
particular se llega a segmentos complementarios
como son la industria eléctrica y de movimiento de
materiales, ya que al tener equipos de exploracion
que generan alto magnetismo, es necesario tener
todos los equipos periféricos hechos de aluminio. El
otro gran sector de la industria, en donde se
encuentra presente de gran forma los componentes
o equipos completos elaborados con aluminio, es el
de la ortopedia, dicho sector es la especialidad
dedicada a corregir o de evitar las deformidades o
traumas del sistema musculo-esquelético del cuerpo
humano, y gracias a la ligereza del aluminio y su alta
resistencia, es que es uno de los componentes
favoritos para el desarrollo de elementos que van al
exterior del cuerpo humano o que dan soporte al
mismo, los equipos mas representativos para el
aluminio en este sector son las sillas de ruedas,
muletas, bastones y andadores, los cuales dada su
particularidad son fabricados en masa, y con la
ventaja del bajo pesoy alta resistencia del metal, los
equipos son ideales para facilitar la recuperaciony
el desplazamiento del usuario final.

De tal forma podemos observar que a medida que
la tecnologia ha ido avanzando, el aluminio va
ganando terreno a pasos agigantados y debido a las
caracteristicas de ligereza; a la no generacion de
chispas, alta resistencia mecanica, facilidad de
esterilizacion y al no tener propiedades magnéticas,
hace que nuestro preciado metal se convierta en la
Receta Perfectade laIndustria Médica.

Referencias:
www. historyworld.net
www.healthcare.gov
www.aluminum.org
www.medicalnewstoday.com
www.britannica.com

23



Resumen

Las propiedades mecanicas locales de la soldadura de una aleacion 6061-Té, fueron determinadas por medio de
ensayos de indentacion instrumentada y micro-traccion. Los resultados fueron presentados en un mapa de dureza
Vickers. Esta representacion permitio observar la variacion de dureza y la identificacion de las diferentes zonas
de la union soldada (metal base, zona afectada térmicamente y metal de soldadura). Por medio de indentacion
instrumentada determinaron algunas propiedades mecanicas locales (esfuerzo de fluencia, modulo volumétricoy
el exponente de endurecimiento por deformacion). Estos resultados fueron comparados con los obtenidos en un
ensayo de traccion sobre micro-probetas que fueron cortadas a partir de las diferentes zonas de la union. Se
observo que los valores del esfuerzo de fluencia son directamente comparables para ambos ensayos. Sin
embargo, en el caso de las condiciones elasticas, no fue posible una comparacion directa.

LOCALES EN SOLDADURA DE UNA ALEACION 606I-T6




1. Introduccién

La aleacién de aluminio 6061-Té, tiene una gran aplicacién en diversas industrias, debido a sus buenas
propiedades mecanicas y resistencia a la corrosion. Sin embargo, cuando se requiere del empleo de procesos de
soldadura, el calor generado durante la unién, se disipa por conduccion a través del material base, lo cual origina
la formacion de secciones isotérmicas localizadas que afectan severamente las propiedades mecanicas y
microestructurales de la unién. Especial atencion debe prestarse a la zona afectada térmicamente (ZAT), donde
se presenta una seccion isotérmica que se encuentra entre la temperatura de envejecimiento artificial del
material (-160 °C) y la temperatura de solvus. Este incremento de temperatura produce una transformacion
microestructural de precipitados " a ' (zona blanda), que da origen a la pérdida de propiedades mecanicas (~50%
con respecto al material base), lo cual limita al desempefio mecanico de componentes y estructuras. Debido a lo
anterior, el objetivo de este trabajo es presentar los resultados obtenidos de propiedades mecanicas locales del
material base, metal de soldadura y ZAT en soldadura GMAW de una aleacion 6061-Té6. Para la evaluacion de la
dureza y el comportamiento mecanico de la junta soldada, se llevaron a cabo pruebas de indentacion
instrumentada (lIT). Estos resultados fueron comparados con los obtenidos por medio de ensayos de micro-
traccion en probetas que fueron fabricadas directamente de la unién soldada.

2. Procedimiento experimental
En este estudio se emplearon placas de aleacion de aluminio 6061-T6 con una composicién quimica en

porcentaje en peso de 97.63Al, 0.986Mg, 0.561Si,
0.310Cu, 0.289Fe, 0.052Mn, 0.024Zn, 0.018Ti vy
dimensiones de 150x70x9.5 mm, las cuales fueron
soldadas por medio de GMAW empleando la técnica de
AEIM. Se utilizo un electrodo ER4043 (5.6% de Si) con un
diametro de 1.2 mm como material de aporte, el cual
fue alimentado a 180 mm s”, empleando polaridad
inversa y Ar como gas de proteccion a un flujo de 23.6 L
min”. El desplazamiento de la fuente de calor fue de 3.6
mm s”. El voltaje e intensidad de corriente fueron
ajustados para producir una transferencia de metal por
spray con un calor de aporte de 1533.3 J mm’".
Posteriormente, se llevaron a cabo mediciones de
indentacion clasica e instrumentada en las diferentes

zonas de la union soldada (metal base, metal de Figura 1. Ubicacion y dimensiones de las probetas de micro-traccion.

soldadura y ZAT). Las propiedades mecanicas locales, bajo una carga de traccion monoténica del metal base,
metal de soldadura y ZAT de la junta soldada, fueron evaluadas empleando una equipo de micro-traccion. Las
probetas fueron tomadas directamente de la placa soldada, tomando en consideracion el mapa de microdureza.
La Figura 1, muestra una representacion esquematica de la junta soldada y las dimensiones de las probetas de
micro-traccion. Para determinar el modulo de elasticidad y el limite de fluencia, la deformacion elastica durante
los ensayos de micro-traccion fue medida por medio de galgas extensométricas. Estos resultados fueron
comparados con los obtenidos en indentacion instrumentada.

3. Resultados

La Figura 2, muestra el mapa de dureza Vickers de
la union, en el cual se puede observar claramente un
descenso importante en dureza del metal de
soldadura (~0.8 GPa) y la ZAT (~0.6 GPa) con respecto
al material base (~1.05 GPa). Dentro de la ZAT se
formauna zona blanda, la cual es aproximadamente
simétrica con respecto al centro de la zona de fusion.
Esta porcion de baja dureza, representa solamente
el 57% de la dureza del metal base, lo cual indica que
las propiedades mecanicas a la traccion tenderan a
disminuir en esta misma proporcion. Este aspecto es
atribuido a la inestabilidad termodinamica de
precipitados finos duros y dispersos (B") durante un
proceso de soldadura, lo cual produce un cambio
microestructural a precipitados burdos del tipo B, Figura 2. Mapa de dureza Vickers de la unién por soldadura de una
eliminando el grado de endurecimiento del material. aleacion 6061-Té.
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Considerando la heterogeneidad de la junta
soldada en términos de la evolucion de dureza, se
llevaron a cabo pruebas de indentacidn
instrumentada, en el metal base, en el metal de
soldadura y en la zona blanda de la ZAT. La Figura 3,
muestra el comportamiento de la carga en funcion
de la penetracion de indentacion para una carga
maximade 1N.

Figura 3. Fuerza en funcion de la penetracion durante el ensayo
de indentacion.

A partir de los graficos de indentacion
instrumentada (Figura 3), es posible calcular el
modulo volumétrico el cual se deduce a partir de la
pendiente de la porcion lineal de la curva de
descarga y el inverso de la penetracion del
indentador, empleando la siguiente expresion:

-1

2 2
I-v,, +1—vl-

E E;

m 1

1)

ER:

donde E, es el moddulo reducido, E, es el mddulo
elastico del material (mddulo volumétrico), E; es el
modulo elastico del indentador, v, y v, es la relacién
de Poisson del material e indentador,
respectivamente.

El endurecimiento por deformacién ny el esfuerzo

de fluencia o,, para cada zona de la union soldada se
determiné por medio de la ecuacion 2:

2 1(1E 20(1E )
Pg+26.43cy{3+2[36y0m(x)] +3n{[3%cot(k)] 1}}}1 2)
donde P es la fuerza de indentacion aplicada, P, el
cambio de fuerza de indentacion, A el angulo semi-
vertical del indentador coénico (70.3 °) y h la
profundidad de indentacion real sobre el material. EL
modulo elastico involucrado en la ecuacion 2, es
considerado como el modulo volumétrico
encontrado por indentacion en las diferentes zonas
de lajuntasoldada.

Con el objetivo de comparar los resultados
obtenidos por indentacion instrumentada (moddulo
volumétrico, esfuerzo de fluencia y endurecimiento
por deformacion), se realizaron ensayos de micro-
traccion en material base, metal de soldadura y ZAT
(zona blanda) de la unién. Las curvas esfuerzo-
deformacion convencional se muestran en la Figura
4a. Es posible notar que el esfuerzo de fluencia en el
metal de soldadura y en la ZAT disminuye
drasticamente con respecto al esfuerzo de fluencia
del material base (mas del 50%). Sin embargo, el
modulo de Young tiende a ser casi constante. En
realidad, el modulo de Young, es aproximadamente
igual en el metal basey en la ZAT, pero no en el metal
de soldadura (Figura 4b).

Figura 4. Propiedades mecdnicas a la traccion, a)
comportamiento esfuerzo-deformaciony b) moédulo de Young.

Indentacién instramerntads Microdraccidn
Material Eyr ay " Py Eur o, p
(GPa) | (MPa) Ny | (GPa) {MPa)
Metalbase | 98.6 | 266 | 0.46 | 0.015 | 683 263 0.07
Newlde | 780 | 133 | 048 | 002 | 622 135 021
ZAT | 874 | 106 | 046 | 0.016 | 682 121 0.14

Tabla . Propiedades mecdnicas obtenidas por indentacion
instrumentaday micro-traccion.



Los resultados mostrados en la Tabla I, indican que
el esfuerzo de fluencia determinado en ambas
técnicas es directamente comparable entre el metal
base y el metal de soldadura, aunque existe una
ligera diferencia, cercana al 12% en el caso de la ZAT.
Este resultado es muy interesante ya que ambas
metodologias permiten determinar el esfuerzo de
fluencia en el metal base y metal de soldadura, para
los cuales es posible extraer probetas de traccion
homogéneas. Sin embargo, para la ZAT en donde el
material es heterogéneo, la indentacidn
instrumentada, requiere solamente de una medicion
local, mientras que un ensayo de micro-traccion es
representativo de un valor global de un determinado
volumen de material. Por otro lado, debe notarse
que no es posible establecer una comparacion
directa entre las propiedades elasticas
determinadas por indentacion instrumentada
(mddulo volumétrico) y micro-traccion (modulo de
Young).

4. Conclusiones

Por medio de mediciones de indentacion se ha
graficado un mapa que muestra la variacion de
dureza, producida por el efecto térmico del proceso
de soldadura. A través de esta representacion, se ha
identificado claramente la formacion de una zona
blanda dentro de la zona afectada térmicamente.
Este descenso en soldadura es atribuido a la
transformacion microestructural de precipitados p"
a B' que ocurre en aleaciones de aluminio
endurecidas por precipitacion.

Adicionalmente, se ha mostrado que la indentacion
instrumentada permite determinar una
aproximacion al esfuerzo de fluencia en diferentes
zonas de la union. Esto significa que es posible
caracterizar una fase localmente en un material
soldado por medio de indentacién instrumentada
para la obtencion del esfuerzo de fluencia, lo cual no
es posible a través de un ensayo de traccion
convencional.
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Seminario de Tecnologfas
de Sistemas de Fusicin

para Aluminio.

nuestro tan esperado evento del 22 al 25 de

Julio del ano en curso. A diferencia de otras
ediciones, en esta ocasion contamos con un esquema
de capacitacion previa al inicio formal del evento, el
dia21.

Para el "Seminario de Tecnologias de Sistemas de
Fusion para Aluminio” contamos con la participacion
de 8 diferentes ponentes:

e UNAM - Dr. Alejandro G. Hinojosa
* INSERTEC - Enrique Uriarte

e SCM - Salvador Tovar

* SCHAEFER GROUP - David White
* ALTEK - James Herbert

e GMB GROUP - Ali Farhadi

* CRYOINFRA-Jacobo Vargas

* HORMESA - Gonzalo Aguirre

Cada uno de ellos, de empresas destacadas en la
industria, nos compartieron a lo largo del dia
informacion tedrica con un enfoque para aplicacion
inmediata en los diferentes procesos en sus
compaiiias

Contamos con un total de 51 participantes de 21
empresas diferentes entre las que se encontraron:
GM México, Indujuval, Nutec, Arzyz, Maquilas vy
Comercializaciones Zapata, Fracsa, Vesuvius,
Fundicioén JV, Alretech, Conductores Monterrey, por
mencionar solo algunas, el seminario nos permitio
adquirir una basta experiencia.

El IMEDAL agradece la nutrida participacion tanto
de ponentes-patrocinadores como de nuestros
asistentes. Estaremos pendientes de que esta sesion
se repita en la proxima edicion del C/AyE con temas
de gran interés como el expuesto en esta ocasion.

La bella ciudad de Monterrey N.L. fue sede de




Desde muy

temprano el dia

22 en el Lobby del

hotel sede

Presidente

Intercontinental se llevo a

cabo el registro de los

asistentes al evento, entre los

cuales recibimos representantes

de empresas como: FRACSA ALLOYS

QUERETARO, HOUGHTON MEXICO,

ALERIS NUEVO LEON, FOMENTO

PRODUCTIVO, FUNDICION J.V., REOTIX
MATERIALES REFRACTARIOS, y muchas mas.

La Inauguracion del evento se inicié alrededor
de las 16:00 hrs. Contando con el Ing. Jesus Veldzquez
como maestro de ceremonia, quien presento y dio la
bienvenida a los asistentes y a quienes nos engalanaron en
el evento con su distinguida presencia en el Presidium, las
personalidades fueron: la Lic. Yanina Marcela Navarro
Swierzynski de la Secretaria de Economia, Lic. Juan Pablo
Garcia Garza de Concamin en representacion del Presidente
Lic. Manuel Herrera, Dr. Luis H. Cervera Mondragdn de
Concamin, El Ing. Ramiro Montero Cantu Presidente de
IMEDAL periodo 2015-2016, el Sr. Ramdn Beltrdn Arellano
Vicepresidente de Relaciones Gubernamentales de IMEDAL,
Lic. Edgar Allan Rangel Cérdoba como Vicepresidente de
Relaciones Corporativos y la Ing. Artemisa Alba Aguilar
Directora Ejecutiva del Instituto del Aluminio.

Dimos comienzo con unas palabras de bienvenida del
Presidente del IMEDAL el Lic. Edgar Allan Rangel Cérdoba
periodo 2013-2015.

INAUGURACION
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El Lic. Juan Pablo Garcia Garza, Vicepresidente de
zona Noroeste de la Confederacion de Cdmaras
Industriales de los Estados Unidos Mexicanos CONCAMIN,
inauguro formalmente el 7° CIAYE resaltando la
importancia del Instituto del Aluminio A.C. para la
Industriaen general.

Durante ese momento se realizé la toma de protesta
de los nuevos miembros del Consejo Directivo y
Ejecutivo destacando asi el inicio de funciones de
nuestronuevo Presidente delinstitutodel AluminioA.C.
con base en el art. 18 de nuestros estatutos. Como
protocolo del acto el Lic. Garcia procedio6 a la toma de
protesta para ejercer a partir de ese momento sus
responsabilidadesen IMEDAL.

Posteriormente el Nuevo Presidente de IMEDAL el
Ing. Ramiro Montero Cantu hizo uso de la palabra
como representante del Consejo, dandonos una
perspectiva general de los planes que vienen para
el Instituto.

Acto seguido, el Sr. Ramén Beltrdn Arellano
como Vicepresidente de Relaciones
Gubernamentales de IMEDAL, procedié a dar el
status del proceso de creacion de la Camara.

Complementando la informacién, en acto
institucional el Dr. Luis H. Cervera Mondragon,
Director de apoyo Técnico de CONCAMIN hizo
entrega del Acta numero 03/2015-2016 de la
Sesion Ordinaria del Consejo Directivo de
CONCAMIN del pasado 30 de Junio del 2015 al Sr.
Ramodn Beltran, en la que consta la aprobacion por
unanimidad de la solicitud del IMEDAL para la
creacion de la Cdmara Nacional de la Industria del
Aluminio por parte de CONCAMIN, esto como
prueba del avance del procedimiento para la
conformacion de la misma. Acercandonos cada
vez a la culminacion del proceso.

Continuando con un acto significativo para
IMEDAL en el que despedimos y distinguimos a la
administracion del Lic. Edgar Allan Rangel C. con
la entrega de reconocimiento como presidente
saliente.

A él, muchas gracias por el liderazgo mostrado
durante su gestion 2013-2015.



Para dar paso a la apertura de nuestra area de
exposicion del CIAYE, la Lic. Yanina Marcela Navarro
Directora de Cdmaras Empresariales y Desarrollo
Regional procedio6 a cortar el liston para darlo como
oficialmente inaugurado, acto seguido se procedio al
recorrido por cada stand.

En el area de exposicion contamos con la
participacion de:

Marco Metales de México, Selee Corporation,
Houghton México, Fracsa Alloys, Altek LLC, Ferro
Alloys de México, Nutec Bickley, The Schaefer Group,
KTCS America, Insertec Industrial, A.T.I.E. Uno
Informatica, CPM, CAN-ENG Furnaces Int, Possehl
México, WM Refractories, Herralum Industrial,
Indujuval México, Arzyz y Piro.
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Continuando con el evento, se inaugur6 el ciclo de
conferencias, para este primer dia se tuvieron las magistrales,
enfocadas a las tendencias del aluminio en el mercado.
Iniciando asi con la ponencia de Platts Mcgraw Hill Financial
impartida por Henrique Ribeiro con el tema "Panorama Global

Seguida de "The North American Aluminum Market" por Ryan
Olsen de la Aluminum Association. .

Contando con la participaciéon del Ing.
Norberto Vidaha de Corporativo Nemak con la
ponencia titulada "Aspectos Econdémicos de
Aluminioy sus Aleaciones”.

Cerrando el dia de conferencias magistrales,
tuvimos a Macario Schettino con el tema "El fin
de la Confusiéon” en la cual nos hablo de su
analisis de la realidad de nuestro entorno en
México, desde una perspectiva
multidisciplinaria: social, politica vy
economica, dejandonos un muy buen sabor de
boca, asi como excelente animo para poder
cerrar la tarde con nuestro coctel.

. El coctel de bienvenida fue patrocinado por nuestro socio RIISA ,
Recuperaciones Industriales Internacionales S. A, aqui se dio oportunidad
a nuestros asistentes de convivir, visitar a los stands y realizar redes de
negocios.

Un trio bohemio, se encargd de amenizar la convivencia.




Para nuestro ciclo de conferencias del dia jueves 23 de julio,
tuvimos como moderador en esta primera parte del dia al /ng.
Salvador Tovar quien es presidente del comité de eventos de
IMEDAL, dando pauta para iniciar con el Ing. Francisco
Montalvo de Grupo Cuprum, seguido por David White de World
Class Melting Operations, Margarita Bacab de Alchem, S.A. de
C.V., Steve Murray de Hossier Pattern Inc. James Hebert de
Altek, Sebastian Diaz del CITEC -IPN, Martin Hartlieb de
Delaware Dynamics, Alfredo Flores Valdés del Cinyestav
Saltillo, Enrique Uriarte de Insertec Industrial, Alvaro
Petersen de Agroup Mava Inc, y finalmente Ing. Gerardo
Motilla de Porcelana Equipo Industrial.

Ellos nos hablaron de temas técnicos especificos en su area
de especialidad, tocando temas de gran interés tales como:

refractarios, soldadura, corrosion, tratamientos térmicos,
entre otros.
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En la segunda parte del dia contamos con la
participacion como moderador del Ing. Francisco
Montalvo, miembro activo de nuestro Comité de
Eventos.
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TORNEO DE
DOMING

Para finalizar el dia, se organizo el ya tradicional Torneo de Domind, el cual nos permitié terminar nuestro
segundo dia de una manera amena. Al final de las partidas, se otorgaron como premios dominds de aluminio.

Finalizando la noche con la

cenade nuestros asistentes.




El viernes 24 de Julio comenzamos con el
Gltimo ciclo de conferencias, lo
exponentes fueron: el Dr. José Talamantes
de Nemak, el Dr. Ricardo Rafael Ambriz
Rojas del CIITEC-IPN, el Dr. Alberto Cantu
Perez de Nutec Bickley, Giacomo
Mariscottide A.T.1.E. Uno Informatica SRL,
Valentin Meneses de Kautec América y
finalmente el Dr. Rafael Célas de la UANL
quien cerro el ciclo de conferencias de esta
7ma. edicion del CIAYE.

ISITAS

Como una actividad complementaria ese mismo dia se programaron visitas industriales y fuimos recibidos muy
amablemente en cada una de ellas. El IMEDAL agradece que nos hayan abierto sus puertas y que tan

profesionalmente nos hayan mostrado las lineas de produccion:

En Thomas & Betts, a los Ings. Jorge Alonso y
Julio Martinez, en Metalsa el Ing. Jose Angel
Chavarria y al Lic. Leopoldo Cedillo (CEO de
Metalsa) asi como en Nemak al Lic. Norberto
Vidaiia y por toda la coordinacion logistica dentro
delaplantaal Lic. Carlos Herrera.

35




Entre muchas sorpresas que el IMEDAL
prepard para sus asistentes encontramos las
actividades para el cierre del evento,
iniciando con la parte turistica en
Monterrey y el Paseo Santa Lucia
terminando con la cena de clausura en el
Horno 3 de Parque Fundidora, teniendo
como patrocinador a nuestro socio ARZYZ.

La bienvenida de tan esperada cena
estuvo a cargo del Vicepresidente de
Difusion y Desarrollo Institucional del
IMEDAL, el Lic. Roberto Xavier Margain
Santos.

Paseo
Santa Lucia




Concluyendo asi el evento
con las palabras del
presidente del IMEDAL, el
Ing. Ramiro Montero Cantu,
quien prometio a los
asistentes muchas mas
sorpresas para la siguiente
edicion del congreso.

Para finalizar, se anuncié
la sede del 8° CIAYE 2016 que
sera en la Cd. de Querétaro,
Qro. Asi como el 7° Congreso
de Die Casting en la Cd. de
Leon, Gto. el proximo ano
2016.
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Gracias por tu asistencia, con ella

hiciste de esta 7ma. edicion de CIAYE
2015, un eventoinolvidable

IN\RZY/Z
Risa

FRACSA ALLOYS
ALTA INGENIERIA €N ALEACIONES DE ALUMINIO Rm M
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Conoce el automdvil mds lujoso del mundo para regalar en esta Navidad.
Este Ford Kuga cuestamillony medio de ddlares y esta totalmente cubierto en diamantes.

Si atn no tienes idea de qué regalar esta navidad y tienes una cantidad millonaria
destinada para comprar el regalo, te presentamos la creacion de Jennings, un Ford
Kuga cubierto con diamantes.

Dicen que los diamantes son los mejores amigos de una mujer, asi que se
preocuparon por crear un vehiculo ultra femenino que haga feliz a cualquier femina.
En caso de que este coche no te guste, debido al éxito que ha tenido esta creacion, la
firma acaba de anunciar que puede incrustar diamantes en cualquier vehiculo por la
modica sumade 7.520.870 délares (un millén de libras).

El trabajo que reciben los diamantes es especial, ya que esta disefiado
especialmente para que ninguno se caiga o sufra de aranazos. Cada uno de los
diamantes son colocados a mano, asi que el tiempo de espera para la entrega del
vehiculo es de aproximadamente dos meses.

Et Ford Kuga Cuenta con mas de 1 millon de diamantes y cristales Swarovski, aunque definitivamente lo que mas nos
preocuparia de este vehiculo es donde estacionarlo, no nos gustaria encontrar solamente las llantas o los asientos... De hecho, tal
vez necesite una boveda como estacionamiento.

El helado mds caro del mundo... hasta el momento

Tenemos la idea de que en Dubai todo es lujo y riqueza, y para demostrarlo la heladeria
Scoopi Café, acaba de develar el helado mas caro del mundo... hasta el momento. Una bolita
de 50 gramos de este helado, cuesta aproximadamente 12,200 pesos mexicanos.

Se conoce como “Black Diamond”, y la base es un helado de vainilla de Madagascar,
combinado con el azafran irani mas caro del mundo, y pedazos de trufas negras italianas. Sin
embargo, el ingrediente mas caro es oro comestible de 23 quilates, que se rocia en la parte
superior del helado. Obviamente todos los ingredientes lo importan de su pais de origen.

El helado lo sirven en un tazon, acompanado de una cuchara, de la marca Versace. Los
clientes se pueden quedar con ellos...si ya vas a pagar eso, creo que es lo minimo que te pueden ofrecer.

El duefio de Scoopi Café, Zubin Doshi, quién se tardd mas de cinco semanas en crear este curioso postre, explica que en Dubai
puedes encontrar helados a un precio razonable, pero él espera que la creciente oleada de consumidores mas aspiracionales de
Dubai, pueda pagar facilmente esa cantidad por un producto superior.

o
Carolingi X1V Chess Set: US$113,580

El conjunto mas famoso ajedrez de Piero Benzoni es el Carolingi XV, que visualiza
en guerra turcos otomanos y (franco) carolingios del siglo IX. Las estatuillas estan
hechas de oro, pintado a mano en oro de 24k y plata, meticulosamente detallada y
precisa vestido con estilo de época. Hay guerreros a caballo equipados con escudos y
armas, reyesy reinas, intimidando a una torre de vigilancia almenada para la defensa
y otras figuras que traera al jugador volver a un periodo tumultuoso en la historia que
dio origen a la edad de reyes. El juego de ajedrez de Benzoni viene con su firma en
oroy plata en el tablero, asi como una mesa de 6nix edicion limitada que completa
mirada opulenta del juego y hace una edicion llamativa a un pasillo o sala de estudio.

Una fortuna sobre tus ojos by Chopard

El mundo del lujo no conoce limites. Y las gafas de sol son uno de los accesorios mas distintivos.
Sabemos de las gafas de sol de D&G valoradas en 25,000 dolares y otras de la marca Bentley que
cuestan mas de 45,000 délares, pero lo de las gafas que hoy te presentamos nos ha dejado con la
bzca atgerta. La Ultima casa del lujo que se ha unido a las filas de estas creaciones intocables es
Chopard.

Si bien el precio exacto de venta de la coleccién sigue siendo un secreto, diferentes informes

afirman que estas gafas son las mas caras del mundo. El precio superaria los 4 millones de dolares.

Disefnadas por De Rigo Vision, estan formadas por un total de 51 diamantes con un peso de 4 quilates. Ademas, cuentan con 60 gramos de
oro de 24 quilates.

Para su fabricacion se ha utilizado una técnica especial que se ha centrado en el ensamble perfecto de los diamantes. La colocacion
de las piedras se ha realizado en forma de alfombra, por lo que todas y cada una de ellas brilla de manera espectacular. El famoso
logotipo de Chopard, la C, aparece en las patillas de manera elegante.

La marca siempre han tenido a muchas celebridades entre sus seguidores, como por ejemplo Elton John. En cuanto a las gafas, hay
todo un ejército de estrellas que van desde Gweneth Paltrow a Kate Beckinsale o Tom Jones. Puede que no sean del estilo de mas de uno
de nosotros, pero lo que esta claro es que las gafas de Chopard son actualmente las mas caras del mundo.
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ALMEXA Aluminio S.A.de C.V. y Sumitomo Corporation de México S.A., firman acuerdo
comercial paraservir a laIndustria Automotriz

México D.F. 17 de Junio 2015.- Almexa Aluminio S.A. de C.V., Division Industrial de Grupo Vasconia S.A.B.,
representada por Alicia Lozano, Directora General, firmé un acuerdo comercial con Sumitomo Corporation de
México, empresa global en la fabricacion y distribucion de productos para diferentes mercados e industrias,
incluyendo el sector automotriz.

Esta nueva alianza tiene el objetivo de promover y
vender los productos de aluminio fabricados por
Almexa; principalmente para la industria automotriz,
linea blanca y otros segmentos industriales de altos
estandares.

El acuerdo se firmé durante la visita del Gerente
General del Departamento de Metales de Sumitomo
Corporation de México Shinichi Hashimoto a la planta de
Almexa ubicada al Norte del Estado de México.

Ambas empresas mostraron gran optimismo dadas las
enormes oportunidades que se estan generando en la
industria japonesa automotriz establecida en México. De
esta manera se complementan las capacidades de
Sumitomo Corporation en México con las habilidades

de produccidn, de ubicacion estratégica y logistica de Almexa Aluminio S.Ade C.V.

En esta reunion, Alicia Lozano, comento; “hoy en dia estamos
participando activamente en una amplia gama de industrias,
nuestros clientes y proveedores son algunas de las empresas mds
grandes e influyentes del mundo. Nos enorgullece tener acuerdos y
negociaciones con Sumitomo Corporation de México”.

Con esta alianza, se espera atender los mercados de México y
Estados Unidos.

AkzoNobel quiere ‘pintar’ vehiculos en los talleres
AkzoNobel buscara reforzar su infraestructura y abastecimiento de pinturas en tiendas y talleres para atender el mercado

de 3.5 millones de accidentes vehiculares que se reparan al afio en México.
Elfinanciero / Axel Sénchez / 05.04.2015 Ultima actualizacién 06.04.2015

Ocho de cada 100 autos que circulan en México sufre
un accidente al dia. Pero lo que para algunos es un
problema, para otros es una oportunidad y firmas como el
fabricante de pinturas AkzoNobel quiere aprovechar este
mercado.

En entrevista, David Recknagel, director en repintado
automotriz en América Latina de la empresa alemana,
dijo que buscaran reforzar su infraestructura y
abastecimiento en tiendas y talleres para tomar ventaja
de este mercado que ven mas fuerte que el de pintado de

AkzoNobel (Bloomberg) autos nuevos.



“Son mas de 15 millones de autos los que hay circulando en México... nosotros vemos el potencial de
accidentes vehiculares que puede tener el pais y queremos que los talleres de reparacion elijan nuestros
productos”, comento.

La reparacion automotriz es un mercado relevante para la industria de pinturas. Segn informacién del Centro
de Experimentacion y Seguridad Vial en México, existen alrededor de 3.5 millones de siniestros automotrices que
se reparan al ano, de los cuales 1.2 millones son atendidos por las firmas aseguradoras y por sus talleres afiliados.

Asimismo, informacién de la industria expone que México es el segundo lugar de consumo de pinturas de
cualquier tipo a nivel América Latina, con un valor en el mercado de aproximadamente 28 mil 500 millones de
pesos.

AkzoNobel, PPG Industries, Sherwin Williams, Axalta y BASF, las cinco empresas de pinturas mas grandes del
mundo segln la World Paint & Coatings Industry Association, anunciaron en los ultimos dos afnos inversiones en el
mercado mexicano para aprovechar este potencial.

En 2014, la produccién de pintura y recubrimientos en México alcanzé un récord histérico de 716 millones de
litros, lo cual represento un incremento de 6.8 por ciento con respecto a lo registrado un aio antes, segln datos
del INEGI.

Sin embargo, uno de los problemas que enfrentara el sector este afio es el fortalecimiento del délar frente al
peso. Frank Hezel, vicepresidente de la division Coatings de BASF, dijo que 90 por ciento de los insumos de
pinturas en México son importados, lo cual eleva los costos de fabricacion.
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| ACEROS LA IDEAL, S.A. DE C.V. |

| AIR LIQUIDE SERVICIOS, S. DE R.L. DE C.V. |

| AKZO NOBEL INDA, S.A. DE C.V. |

| ALCHEM, S.A. DE C.V. |

| ALEACIONES Y METALES INDUSTRIALES DE SALTILLO, S.A. DE C.V.|

REAL ALLOY

| ALERIS NUEVO LEON, S DE R.L. DE C.V. |

| ALLTUB MEXICO, S.A. DE C.V. |

| ALMETEK, S.A. DE C.V. |

| ALMEXA ALUMINIO, S.A. DE C.V. |

| ALUMINICASTE FUNDICION |

| ALUMINIO EXTRUIDO EXTRAL, S.A. DE C.V. |

| ALUMINUM RECOVERY TECHNOLOGIES |

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

NARZYZ

ARZYZ, S.A. DE C.V.

A

AXALTA

AXALTA COATING SYSTEMS MEXICO

Canfranc

N\

Aluminio

CANFRANC ALUMINIO, S.A. DE C.V.

CONALUM, S.A. DE C.V.

I nemak

CORPORATIVO NEMAK, S.A. DE C.V.

&

L=

D Cramrstirmivien
o L o Y

DM CHIHUAHUAS. DER.L. DE C.V.

ELECTROCOLOR, S.A. DE C.V.

EXTRUSIONES METALICAS, S.A. DE C.

FRACSA ALLOYS

ALTA INGENIERIA €N ALEACIONES DE ALUMINIO

FRAC

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

GRUPO EMSA, S.A. DE C.V.

GRUPO VASCONIA, S.A.B.

HARBOR COMMODITY RESEARCH, S.C.

SA ALLOYS QUERETARO, S.A.P.I. DE C.V.



HERRALUM INDUSTRIAL, S.A. DE C.V.

INSERTEC INDUSTRIAL, S.A. DE C.V.

KAESER
COMPRESORES

| KAESER COMPRESORES DE MEXICO, . DE R.L. DE C.V. |

LME COMERCIALIZADORA, S.A. DE C.V.

%
'MAQUILAS Y COMERCIALIZACIONES
TAPNT SR DECY

| MAQUILAS Y COMERCIALIZACIONES ZAPATA, S.

A. DE C.V. |

< Marubeni

'CORPORATION

MARUBENI AMERICA CORPORATION

METALMIND, S.A. DE C.V.

BICKLEV

NUTEC BICKLEY, S.A. DE C.V.

utiaear

OILGEAR MEXICANA, S.A. DE C.V.

PEASA AUTOPARTES, S.A. DE C.V.

PROMOTORA INDUSTRIAL GIM, S.A. DE

PRUTRADE, S.A. DE C.V.

_
]
O
Ll
=

SOCIOS

PYROTEK MEXICO, S.A. DE C.V.

RDCM,S.A DE C.V.

| RECUPERACIONES INDUSTRIALES INTERNACIONALES,

S.A. DE C.V.|

RHI REFMEX, S.A. DE C.V.

SCHMOLZ + BICKENBACH MEXICO, S.A. DE C.V. |

SERVICIO CORELMEX
S.A. DE C.V.

SERVICIO CORELMEX, S.A. DE C.V.

D

SERVICIOS CUPRUM, S.A. DE C.V.

SUMITOMO CORP. DE MEXICO, S.A. DE C.

UNIVERSIDAD AUTONOMA DE NUEVO LEON

O

FOSECO

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

wagtaff

WAGSTAFF INC.

ElI IMEDAL agradece su confianza.
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A partir del mes de Junio del ano en curso, el Instituto del Aluminio, agente Capacitador Externo

de la Secretaria de Trabajo y Prevension Social (STPS) con No. de Registro IAL-0221-5B4-0013. Para materia
de capacitacion Adiestramiento y Productividad de Trabajadores.

El dia 29 de Mayo en la planta de Almexa Tulpetlac fue impartido el curso: "METALOGRAF [A APLICADA A
LINGOTES DE ALUMINIO COLADOS PARA LAMINACION”

Los dias 30 y 31 de julio, en las
instalaciones del CHRYSLER, se llevo a cabo
el curso “PRINCIPIOS DEL PROCESO
DE INYECCION A PRESION PARA
PIEZAS DE ALUMINIO”, impartido por
el Dr. Alejandro Garcia Hinojosa”.

El Curso cumplié con todas las
expectativas requeridas.
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