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Despueés de
la pandemia
la guerra

@ Dr. Jorge Horacio Losa
Presidente

Indudablemente, aunque no quisiéramos cada
7 ]1)/ dia estamos mas globalizados cuando no es
por una cosa es por otra, hoy la interconexién
que existe en el mundo industrial y comercial

hace que todo repercuta en todos los paises de
este planeta y encima cada vez mas rapido.
Nosotros por nuestro pais, por su extension
(estamos entre los diez paises més grandes del
mundo) y por sus cualidades naturales, tanto
mineras (gas, petrdleo, litio etc.) como agricolas
(estando siempre a la vanguardia de las mayores
producciones mundiales) como pesquera (enorme
extension de costa maritima) e industrial (acero,
aluminio, maquinaria agricola etc.). Por eso y
muchas cosas mas hace que seamos un pais
proveedor de muchas materias primas y alimentos
y en épocas de conflictos internacionales de
diferentes tipos, tanto pandemias como guerras
etc. hace que salgan a la luz mucho de nuestro
potencial o riquezas que en algunos casos

pueden servir para grandes oportunidades.

Me escapo del tema en cuestion pero el comentario
que me precede deja un mensaje muy positivo por
saber en qué pais estamos parados, no sera hoy
el momento de aprovechar semejantes virtudes
naturales, pero lo mas dificil es tenerlas y nosotros
las tenemos, ya vendra el momento oportuno

para poder engrosar nuestras estadisticas en
todos los rubros que enriquezcan a nuestro pais.
Ya llegaran las decisiones politicas y las politicas
de estado que nos den continuidad y beneficien

a las pequenas, medianas y grandes empresas.
Yendo a nuestra actividad industrial, respecto al
consumo doméstico de aluminio, este aumento algo
mas de un 7% respecto al primer cuatrimestre del
2021, que fue un cuatrimestre de alto consumo
debido a la recuperacién post pandemia después
de un 2020 con un consumo muy deprimido. El
mayor salto se dio en envases +20%, impulsado
por el aumento en la produccién de latas de
aluminio para bebidas. Los semielaborados
destinados a la produccion de bienes de consumo
y de bienes para la industria eléctrica, acerias,
industria del transporte aumentaron en un
promedio de alrededor del 5% y finalmente la
industria de la construccién tuvo una demanda
similar a la de igual cuatrimestre del ano pasado.
Los movimientos internos de CAIAMA siguen
firmes en todos sus frentes con actividad “mixta”
presencial y teletrabajo, continuamos con la
revista, cursos, ramas, tratando de reflotar

la rama de CAIAMA JOVEN importante tema
para lograr una renovacion generacional.
Tecnoldégicamente seguimos actualizandonos

y adquirimos una pantalla de 65 pulgadas

con instalaciéon de sistema y aplicaciones

en equipo pc Mini para armado de
videoconferencia, montaje de cdmara para
video conferencias, para distintos usos.

Por otro lado, seguimos peticionando ante las
autoridades del Ministerio de la Produccién como
asi también ahora ante el Banco Central.
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Tecnologia

PROCESOS

Radiadores de Aluminio fundidos
Parte 1

NZ MONPAT me)

INNOVACION EN HERRAJES

@ Ing. Roberto Natta
Socio de CAIAMA

QUADRA

CIERRE LATERAL

En este articulo se detalla, cual es el proceso de fabricacion En este caso una pala mecanica realiza la maniobra
de radiadores fundidos en sus distintas etapas. de carga al homo de fusion, ver fotografias 3y 4
La aleacion utilizada, es en general ALSI 132 con un conte-
nido maximo del 12% de silicio.

Monpat es innovacioén. Les queremos presentar

el nuevo cierre lateral desarrollado por nuestro

Obtencion de la aleacion ALSI 132

La misma se obtiene de la fusion de los descartes de alumi-
nio de distintas fuentes.

La aleacién puede ser entregada en lingote y volverla a fundir
en la planta inyectora o cargar la aleacién en contenedores
térmicos para entregarla liquida a pie de maquina inyectora.
Esto depende de la magnitud de la operacién y el tipo de
organizacion.

Para el primer caso, en forma resumida los pasos serian los
siguientes:

Se toma de la playa de rezago el material, como se muestra Fotografia 3
en la fotografia 1

equipo de [+D. Un nuevo concepto para quienes

buscan estar siempre un paso adelante.

1 kB

Sin tornillos ala vista Doble fijacion de flecha  Cierre automatico/manual
Luego se desarman estos paquetes 0 en otros casos se rom-  bano con un equipo provisto de una pala para realizar esta

pen las piezas para obtener un material desmenuzado como  tarea, ver fotografia 5
se puede ver en las fotografias 2.
i

& i . . MDT
STOC  Wwesmree  Mlvasmreocc COMUNELLG* A aluar Hydo Asacw Flamih ooy

LEAATL Fotografia 4
Fotografia 1

Cuando el aluminio esta fundido, se realiza el escoriado del

Representante en Argentina

O Fonrouge2323,CABA [ info@monpat.com.ar %, (011) 4682 3000/ 1493 - 4683 4159 www.monpat.com.ar ® O Fotografia 2 Fotografia 5

W Aluminio
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Luego se produce la descarga del horno, comenzando a salir
la aleacién liquida de aluminio por la correspondiente boca
de salida (fotografia 6).

Fotografia 6

Este flujo de metal liquido corre por los canales hasta llegar
al distribuidor que lo deposita en la linea que lleva las lingo-
teras.(Fotografias 7 y 8)
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Fotografia 7

Fotografia 8

Después de esta operacion de carga, las lingoteras se tras-
ladan en la linea que las transporta para su etapa de enfria-
miento.

A su salida se puede observar el desmolde del lingote, ade-
mas del cambio de posicion de estos, para seguir el proce-
so.(Fotografias 9, 10y 11)

Fotografia 11

Posteriormente a esta operacién los lingotes identificados
son colocados en paletas para su transporte.

Retomando lo dicho anteriormente, el metal también se
puede entregar liquido tal como se muestra a continuacion.
Se carga en recipientes aislados llamados termos (contene-
dores térmicos) como se muestra en la fotografia 12.

Fotografia 12

Estos recipientes son transportados y llevados al hormo de
mantenimiento (Fotografia 13)

Fotografia 13

Por Ultimo, este termo es descargado en un horno de man-
tenimiento (fotografia 14) que abastece finalmente la o las
inyectoras.

Fotografia 14

Principios del proceso de Inyeccion

Se utiliza un molde (matriz) para transformar metal fundido
en una pieza solida.

La maquina de Inyeccién fuerza del metal fundido a través
de un gran impulso dentro de la matriz, después de que el
metal liquido se solidifica este toma las formas de las cavi-

dades de la matriz, entonces se abre la misma y la pieza se
extrae.

Esto parece facil, pero en realidad la inyeccion a presion
es un proceso de fabricacién delicado que usa maquinaria
compleja y de alta tecnologia.

A continuacién podemos observar los pasos mencionados
anteriormente para la transformacién del metal liquido a la
pieza solidificada.

Las partes principales del proceso de inyeccién son: el metal
liquido contenido en equipo adecuado (homo), la matrizy la
magquina de inyeccién con componentes adicionales que in-
cluye: el cuchardn de carga, control de temperatura de ma-
triz, el rociador y el robot extractor. Ver fotografias 15,16 y 17.

Fotografia 15

Fotografia 16

Esquema basico de  Agregado de metal liquido  Desplazamiento del pistdn  Finalmente el metal liquido
la matriz empujando el metal liquido  dentro de la matriz

Apertura de
nariz

Etapa de enfriamiento, el metal
se solidifica

Expulsion
de pieza

Aluminio
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Maquina de Inyeccion

Fotografia 17

En la fotografia 17 de muestra una tipica maquina de
fundicién de camara fria, comUnmente conocida como ma-
quina de aluminio.

El metal fundido se pasa del equipo contenedor (horno) a la
camara por medio de una cuchara robotizada.

(ver la secuencia de las Fotografias 18, 19y 20)

Fotografia 18

Fotografia 19

Fotografia 20

Carga del aluminio liquido a la camara

Luego como se muestra en la fotografia 21

Fotografia 21

El piston empuja el metal fundido dentro de la camara a la
matriz cerrada, después de unos segundos la maquina abre
la matrizy eyecta la pieza que es tomada por un brazo robo-
tizado. Ver fotografia 22

Fotografia 22

Luego el brazo deja a la pieza en un lugar para que se enfrie.
Ver fotografia 23

Fotografia 23
La pieza obtenida se llama la inyeccién, que estd com-
puesta de la pieza formada (indicacion 4) y el metal so-
brante que incluye el punto de inyeccién (indicacion 1), los
canales de colada (indicacién 2) y los derrames el metal

sobrante(indicacion 3), los que se recortaran y se fundiran
nuevamente. Ver fotografia 24ay 24b

Fotografia 242

Fotografia 24b
Se observa el recorte separado (5)

Matriz para inyeccion

La misma esta compuesta por 2 mitades, una es la mitad
cubierta (1) y la otra la mitad de eyeccion (2)

Ver Fotografia 25

Fotografia 25
La mitad cubierta estd montada en la platina frontal de la

maquina y es estacionaria
Ver esquema 1

Mitad cubierta

La otra mitad de eyeccion esta montada en la platina maévil
de la maquina.

Se llama mitad de eyeccidn, porque ya esta la pieza mol-
deada cuando esta se ha solidificado. Ver esquema 2

Mitad de eyeccion

Platina movil

Cada uno de los blogques de la matriz contiene una cavidad
de moldeado, estas cavidades son las que forman la pieza
a moldear, aceptan el metal fundido y lo mantienen con la
forma de la pieza hasta que el metal se solidifica en las ca-
vidades de la matriz (ver fotografia 26)

Fotografia 26

Estas matrices estan hechas de acero especial, usualmen-
te H 13. Estan mecanizadas con gran precision y son su-
mamente costosas. La fotografia 27 muestra una matriz
de mditiples cavidades lo que significa que produce varias
piezas iguales, sin embargo, existen matrices de una sola
cavidad que produce un solo una pieza, como asi también
matrices combinadas que pueden producir diferentes piezas
al mismo tiempo

Fotografia 27

Una vez que la pieza colada se solidifica, tiene que ser ex-
traida de la cavidad de la matriz, esto se realiza por medio
de los permnos de eyeccion, los pemos pasan a través de

N Aluminio
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orificios ubicados en la cavidad de la matriz y en el bloque
(ver fotografia 28)

Fotografia 28

Los pemos son activados por la placa de inyeccion,
también existe una placa de retencion de eyectores,
la que se utiliza para asegurar los pernos de eyeccion
a la placa y evitar que los mismos sean empujados méas
atras de lo debido. Ver fotografia 29

——

Placa de retencion

]

Fotografia 29

En el frente de la matriz de eyeccion se encuentran los per-
nos de retomo de la placa de eyeccion, estos pernos empu-
jan el mecanismo de eyeccién hacia atras cuando la matriz
se cierra. En las esquinas de la matriz de eyeccion, se ubican
cuatro grandes orificios llamados bujes de los pernos guia,
en la otra mitad de la matriz se encuentran los correspon-
dientes pernos guia que encajan en los bujes, esto asegura
una perfecta alineacién cuando se cierra la matriz. (ver foto-
grafias 30y 31)

Fotografia 30

Fotografia 31

Los pemos de eyeccidn pueden ser activados hidraulica-
mente, en este sistema la placa de inyeccion esta conec-
tada al cilindro hidraulico, la eyeccion puede ser controlada
en forma manual o automéatica. Se muestra el siguiente es-

quema.

1 Matriz cerrada

2 Se produce la apertura de la matriz

3 Los pernos de eyeccion liberan la pieza

Durante la operacion de inyeccidn la temperatura de la ma-
triz es critica para la produccién de piezas de alta calidad,
dado que la matriz absorbe calor del metal fundido, se cir-
cula el liquido refrigerante por esta para enfriarla, el flujo de
este liquido debe ser regulado para reducir el calor y mante-
ner apropiada temperatura de matriz.

En sistemas de enfriamiento simples el flujo de liquido se
ajusta manualmente, en el caso de sistemas complejos se
utiliza en control de temperatura de circuito cerrado. La foto-
grafia 32 indica los conectores por donde circula el refrige-
rante hacia y desde la matriz.

Fotografia 32

Muchas piezas tienen: orificios, aberturas y secciones que
no pueden ser moldeadas con una matriz de abrir y cerrar,
porgue presentan situaciones de bajo relieve en este caso la
matriz se construye con centros movibles también llamados
deslizadores.

La fotografia 33 muestra un tipo de pieza que necesita un
aditamento para poderla inyectar.

Fotografia 33

Dos de los mecanismos mas usados para activar los desliza-
dores son: el pemo angulado y el tirador hidraulico de desli-

zador. El perno angulado se encuentra en la matriz cubierta,
pasa a través de un orificio el deslizador que se encuentra
en la matriz de eyeccion, cuando la matriz se abre el perno
hace que el deslizador se mueva hacia fuera permitiendo la
eyeccion de la pieza, al cerrarse la matriz el pemo mueve
el deslizador a su posicion. Con este sistema el deslizador
siempre queda en la mitad eyectora de la matriz, cuando
se usan cilindros hidraulicos para mover los deslizadores es-
tos pueden ser ubicados en cualquier mitad de la matriz, se
pueden activar en forma manual o automéatica independien-
te de la operacion de apertura y cerrado de la maquina. En
las fotografias 34, 35 y 36 se puede observar lo menciona-
do anteriormente.

Tirador hidraulico de deslizador (F.36)

En la proxima edicion de la Revista continuaremos con
el tema.

*Los datos obtenidos para este articulo fueron obtenidos
de la WEB: Techno, Stemin, Fondital, The HL Red Harvil
Education Foundation, Inc. y Lider Line.
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Cadena de valor
PROCESOS

Como recuperar completamente

la soda caustica

CON UNA OPERACION SEGURA Y AUTOMATICA EN LA LIMPIEZA

DE MATRICES DE EXTRUSION

@ Ing. Alberto Forcato
Socio de CAIAMA

AN RESUMEN

y El objetivo de este estudio es evaluar la posibilidad
de aumentar la eficiencia del proceso de limpieza de

matrices de extrusion mediante una mejor optimizacién

de los parametros fisicos y quimicos involucrados.
El proceso existente ha sido disefado para limpiar las matri-
ces de extrusion de una manera mas ecoldgica, mas rapida
y completamente automatica en comparacién con los méto-
dos convencionales que todavia se utilizan. Las aplicaciones
industriales de la Ultima tecnologia confirmaron las ventajas
en términos de mejora de la eficiencia y seguridad para los
operadores. El proceso principal es el siguiente: la solucidén
de soda cdustica disuelve el residuo de aluminio de las matri-
ces, luego se transfiere a un tanque de retencion antes de la
apertura de las tapas del tanque de tratamiento. Durante la
fase de limpieza (tratamiento) el proceso es “libre de humos”
ya que el hidrégeno y los humos céusticos pueden ser expul-
sados a través de una “campana” y tratados por separado
(scrubber, etc). Toda la planta es operada automéaticamente
por un PLC programable para que los operadores solo ten-
gan que colocar las matrices antes de la limpieza en cestas
adecuadas en las posiciones de carga y sacarlas limpias de
las mismas cestas situadas en las posiciones de descarga
después de haber sido transferidos automaticamente desde
el tanque de tratamiento.
La Ultima introduccion de un innovador sistema de calefac-
cién brinda la posibilidad de aumentar drasticamente la ve-
locidad del proceso: mas del 50% en comparacion con las
instalaciones tipicas.
El mejor compromiso entre las concentraciones quimicas y
la temperatura asegura excelentes resultados en términos
de velocidad de limpieza de la matriz y reduccién de costos
totales.

INTRODUCCION

En la industria de extrusion de aluminio, la limpieza de las
matrices de extrusion se realiza convencionalmente median-
te el uso de grandes cantidades de solucion de limpieza de
soda caustica, que debe ser eliminada periddicamente por
empresas externas.
Las Leyes ambientales cada vez mas estrictas y los crecien-
tes costos ecoldgicos, han llevado a la conclusién natural de

que la solucién cdustica debe reciclarse en lugar de des-
echarse, evitando una serie de inconvenientes tales como:

* Gastos de la nueva solucion de soda caustica
* Gastos por deposicion de grandes cantidades de soda
caustica gastada que es toxica y nociva.

* Sin recuperacion de aluminio metalico
* Problemas ecolégicos por humos de soda caustica den-
tro y fuera del edificio y problemas de salud para los traba-
jadores y medio ambiente durante el proceso quimico de
limpieza.

La planta de recuperacién de soda caustica es una alterna-
tiva valida a la deposicion del liquido de tratamiento de ma-
trices y ha sido desarrollada para adaptarse a las diferentes
lineas de extrusion de aluminio.

EL PROCESO DE LIMPIEZA
La reaccion involucrada en el proceso de limpieza del tro-
quel es la siguiente:
2AP(s) + 2NaOH(sol) + 2H20(l) = 2NaAlO2 (sol) + 3H2(g)
Las matrices de extrusion son de acero, la soda caustica
disuelve el aluminio pero no dana el material de la matriz

PARAMETROS DE PROCESO
Temperatura de trabajo

La temperatura de trabajo es el pardmetro mas relevante
en la cinética de la reaccién: al aumentar la temperatura, la
“velocidad” de disolucién del aluminio aumenta dras-
ticamente. Varios experimentos demostraron la varia-
cién del “ataque” de la soda caustica sobre el aluminio
segun la temperatura (Figura 1).

Concentracion de productos quimicos

De igual forma se ha evaluado la concentracion de
soda caustica libre. La soda caustica libre es la con-
centracién “activa” que reacciona con el aluminio. Ma-
yor concentracion significa mayor velocidad de reac-
cion (Figura 2).

Segln los Ultimos estudios, se ha proyectado un nuevo
diseno de tanque de limpieza de matrices con el fin de
aumentar la eficiencia de calentamiento utilizando la
energia exotérmica proporcionada por la reaccién.
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EL PROCESO DE LIMPIEZA
La reaccién involucrada en el proceso de limpieza de la ma-
triz es la siguiente:

locidad de disolucion trabajando a la méxima temperatura.

Considerando que el proceso de evaporacion ocurre duran-
te el proceso de limpieza de la matriz, es posible recuperar
también el agua del primer tanque de enjuague, reduciendo

7
2AI° + 2NaOH + 2H,0 —>2NaAlO, + 3H, al maximo los materiales a deponer. La evaporacion brinda
§ . otros beneficios en términos de velocidad de disolucion y
g 6 SISTEMA DE RECUPERACION DE SODA CAUSTICA mantenimiento de la solucidn, un equilibrio “estable” gracias
é La eliminacion de aluminio de soluciones que contienen el al aumento de la soda caustica total durante el proceso de
> ion aluminato es un tema bastante importante y desafiante. limpieza de la matriz. Es importante considerar que el proce-
N Representando una forma inteligente vy directa para el reci- so de calentamiento depende del tipo de reaccidn quimica:
c S claje del material de aluminio para la industria. el aluminio metalico reacciona con la soda caustica en solu-
o Experimentalmente es posible verificar el equilibrio quimico cién acuosa de la siguiente manera:
o
c 4
2 ——NaOH 400 g/I
g A === NaOH 300 g/l Equilibrio luego de 72 horas
2 3 ——NaOH 200 g/l 2 3
() Q=
=== NaOH 140 g/I|
2 /| NaOH 100 g/! /
w 7 -
/ B, 3 /
S _
1 - 3
e 7 | :
Zes=—7¢ £ -
> /
0 w 7] E: Solucién Saturada N
20 40 60 80 100 120 Z £ y
Temperatura®C ?: 3
Figura 1 (Velocidad de Disolucién versus Temperastura para distintas concentraciones de NaOH) é
<

De igual forma se ha evaluado la concentracidn de soda cdustica libre. La soda caustica libre es
la concentracidn “activa” que reacciona con el aluminio. Mayor concentracién significa mayor
velocidad de reaccién (Figura 2).

Soda Caustica Total (gramos/litro)

N Aluminio

N

Disolucion a 105 °C

Figura 2
4,5 . L, .
de la siguiente reaccion después de tiempos definidos (del ~ —> 2 Al (sdlido) + 2 NaOH (solucion) + 2 H,0 (liquido)
4 9
orden de 72 horas): 2 NaAlO,(solucion) + 3 H, (gas)
3,5 ” iy i
— > NaAO.+ 2H.0 AI(OH). + NaOH Esta es una tipica reaccion exotérmica que genera energia
3 2 z térmica siguiendo la “ley de Hess". La ley de Hess es una ex-
presion del principio de conservacion de la energfa, expresa-
2,5 Esta reaccion continuara hasta conseguir unas condiciones ~ d0 también en la primera ley de la termodinamica, y que la
2 estables de equilibrio quimico. Luego de un buen conjun-  €ntalpia de un proceso quimico es independiente del cami-
to de experimentos, y de acuerdo con la literatura sobre el NO recorrido desde el estgdo inicial al f,|nal. Laleyde _Hess se
1,5 tema, se construyd un gréfico (Figura 3) que muestra una puede usar para o!etermmar la energia to.ta.ll .requenda para
1 curva de saturacién de aluminio en comparacion conlacon-  Una reaccion quimica, cuando se puede dividir en pasos sin-
centracion total de soda. téticos que son individualmente mas faciles de caracterizar.
05 Y se expresa por la formula: .
’ .7 . o . o . 2
Partiendo de una solucion estable (en el equilibrio), es po-  AH (reaccion) =Ai x AH° (productos) -A i x AH® (reactivos) E
0 , ) sible disolver una cantidad de aluminio con una buena ve- ~ Ponde  AH” = Calor estandar de formacion (Kcal/mol) g
Figura 2 (Velocidad de Disolucion versus Concentracion de NaOH libre i= Coeficiente estequiométrico <
23
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Una reaccion exotérmica libera calor y es posible predecir
que la reaccion sera espontanea cuando el sistema esta por
encima de un nivel minimo de la temperatura.
Considerando la reaccién balanceada, la energia térmica
generada esta relacionada con la cantidad de aluminio di-
suelto y resulta ser:

AH (reaccion) = -95,79 Keal/g de Al disuelto

Trabajando a 100 — 104°C, se evapora mucha agua (seguin
el aislamiento térmico de la instalacién), es necesario repo-
nerla para obtener la concentracién inicial de soda caustica
total.

Al final del ciclo de limpieza de la matriz, la solucién podria
estar en las siguientes condiciones:

Soda Total= 200 g/I

Soda Libre= 97 g/I

Al=T70g/

Después de reponer el agua evaporada la solucion va a vol-
ver al punto de equilibrio dando:
Al(OH),| + NaOH

LA CONFIGURACION DE LA PLANTA:

La disolucion del aluminio en las matrices de extrusion
por medio de una solucion de sosa caustica a tempera-
tura controlada se logra con una accién mecanica me-
jorada de la solucién y absolutamente sin vapores caus-
ticos durante el procesamiento.

Las matrices de extrusién ya limpias y enjuagadas se
retiran del tanque solo cuando el tanque esta vacio de
la solucién caustica, el gas H2 se elimina mediante un
sistema de campana y chimenea

No es necesario el tratamiento de aguas residuales. El
agua de enjuague agotada debe reutilizarse para la re-
cuperacion de sosa caustica. Los Ultimos estudios sobre
limpieza de matrices y recuperacion de sosa caustica
han llevado al desarrollo de diferentes modelos de equi-
pos no solo en funcion del nimero de matrices para
limpiar sino también de los diferentes presupuestos de
inversion de las industrias de extrusion. Las configura-
ciones posibles de la planta son de tamano pequeno,
mediano y grande, con funcionamiento manual, se-
miautomatico o totalmente automatico.

Modelo basico

Modelo totalmente automatico

Las Ultimas mejoras de esta tecnologia se han centra-
do principalmente en la reduccion del costo del equipa-
miento, optimizacion del ciclo del proceso y la posibili-
dad de utilizar filtros prensa.
Al retirar las matrices que tienen doble enjuague con
agua, no salen vapores causticos ni exhalacién de hi-
drégeno
Ahorro promedio en términos de consumo y elimi-
nacion de productos quimicos
[0 Elcosto de consumo de soda caustica se pue-
de reducir hasta un 90%
[0 El costo de deposicion de productos se puede
reducir hasta un 70%
[1 Elcosto total de limpieza de matrices de extru-
sion se puede reducir hasta un 80%
0
CONCLUSIONES
Se ha desarrollado y aplicado industrialmente un pro-
ceso limpio, automatico, ecoldgico y seguro para la re-
cuperacion de soda caustica después de la limpieza de
las matrices de extrusion.
Este sistema ha creado una solucion valida e innovadora
con la posibilidad de recuperar y reutilizar mas del 80%
de este quimico. Los Ultimos estudios sobre limpieza de
matrices y recuperacion de soda custica después de la
limpieza de matrices en la industria de la extrusion han
llevado al desarrollo de diferentes modelos de equipos
en funcién de los diferentes presupuestos de inversion
de las industrias de extrusion. Los resultados son equi-
pos de tamano pequeno, mediano y grande con fun-
cionamiento manual semiautomatico o completamente
automatico, pero también equipos de bajo costo: por
ejemplo, la recuperacién de sosa caustica de la limpie-
za de matrices se puede obtener utilizando centrifugas
(alta eficiencia y poca cantidad de residuos solidos) o
sistemas de filtracién econdémicos como filtros-prensa
donde la menor eficiencia se compensa con un menor
costo.

De acuerdo con los comentarios proporcionados por
muchas aplicaciones, el objetivo principal sigue siendo:
[1 aumento de la velocidad del proceso de limpie-
za de la matriz
[0 la posibilidad de reducir el tiempo de limpieza
de la matriz un 50 % como minimo con un
eficiente sistema de calentamiento
reduccion del consumo de energia
reduccién del layout
reduccién del consumo de productos quimi-
COS.

|

Adaptado de: How to save money in die cleaning
recovering completely caustic soda with a safe
and automatic operation - Marcello Rossi, Alberto
Brandoli Italtecno S.r.l., Modena, Italy www.italt-
ecno.com - 2021
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CALIDAD
TECNOLOGIA

CONFIDENCIALIDAD
EHCELENTE SERVICIO

NO POR NADA NUESTROS CLIENTES
TERMINAN SIENDO AMIGOS.

Amex SA produce semilaborados de aluminio (extruidos, trefilados, perfiles industriales,
tubos y planchuelas en rollos, alambres y laminados) en aleaciones standard y especiales.
Brinda asistencia técnica en el desarrollo de perfiles y matrices. Ofrece productos con

tratamientos térmicos, anodizados y pintados, cortados a medida o doblados.

Con tolerancias estrictas, segiin normas. Como empresa certificada bajo norma 1S0 9001:2015,
nos enfocamos en ofrecerles a nuestros clientes excelentes productos.

Porque en servicio, desde siempre tiene la mas alta calidad.
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OK INDUSTRIAL s.r.l.

FABRICACION DE MAQUINAS PARA CARPINTERIAS DE ALUMINIO Y PVC

I INDUSTRIA ARGENTINA ﬂ LIEBRE 1200
= CORTADORA CON
BIGUA ALIMENTADOR AUTOMATICO

CENTRO DE

DC 500 SMART LINE
CORTADORA DOBLE CABEZAL AUTOMATICA

[l PINTURAS

QUE DISENAN
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CON ALUMINIO

Recubrimiento en perfiles de
Terminacion de excelencia.

www.tdmpinturas.com

C (+54-3327) 445643 = info@tdmpinturas.com.ar
Stephenson 3099 (B1667AK) - Tortuguitas, Bs.As. - Argentina

< Aluminio

N



TE INVITAMOS A SER PARTE
DE ESTE MOVIMIENTO

Cada vez que elegis una bebida en lata
de aluminio, estas optando por el formato
mas sustentable de todos.

Sumate a QUIEROLATA, un movimiento que
promueve el uso vy reciclaje de las latas.

r Seguinos en nuestras
e redes sociales.
"

@UIEROLATA

Ball Corporation in Ball Corporation www.ball.com
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HACE TU MUNDO MDT

Crea el clima ideal para tu mundo,
con la excelencia de las aberturas
MASS R60 RPT Energy Saving.
Poseen RPT para lograr el cuidado real

de la energia y hacer construcciones
en armonia con la sustentabilidad.

ABERTURAS MASS R60. Y
LA EVOLUCION DEL DISENO. & | MDT

TECNOLOGIA EN
ALUMINIO Y VIDRIO
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A . MDTargentina.com
N N ’r [ f In] MDT Argentlna Tel. (5411) 4136.8600 - Ricardo Palma 2931, El Talar (B1618BXC) - Buenos Aires - Argentina

VIDRIO ALUMINIO PINTURAS



Mercados

OALPROS sa.

Indicadores de la Industria
del Aluminio en Argentina

Informe

Extrusion de Aluminio

ALPROS S.A. es una pujante empresa dedicada a la extrusion de aluminio.

Sus Plantas de fabricacion estan en pleno desarrollo, innovando permanentemente, con tecnologia cu atri mest ral

de ultima generacion para nuestras prensas de 800, 1000 y 1500 TN.

Ofrecemos a nuestros clientes asesoramiento, calidad y diseno en perfiles industriales exclusivos en todas 2 02 2 - I
sus formas; como asi también nuestras lineas de carpinteria HE/MD/RT, agregado a la variedad de perfiles

como revestimientos, escuadras de armado, mamparas, placards, vitrinas y perfiles normalizados, con

el aval de mas de 25 anos de experiencia en el area. Mayo 2021

Contamos con stock permanente para abastecer en tiempo y forma a nuestros clientes.
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en todas sus formas

Luis Iribarne 1809 - 9 de Abril - Esteban Echeverria - Provincia dé Buenos Aires
Tel: 4693-0122 . Tel /Fax: 4693-0054% . www.alprossa.com.ar — info.alpros@gmail.com
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indicadores de competitividad de la industria del aluminio en Argentina evolucion del consumo de semielaborados por producto [ton]
primer cuatrimestre 2022*

2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C| 2022-1C
laminados gruesos 16.720 16.474 17.051 17.243 20.758 18.535 18.119 21.955 21.176 22.104
variacion cuatrimestral® -10,0% -8,9% 5,9% 3,1% 26,0% 8,7% 5,1% 5,8% 14,2% 22,0%
despachos al mercado doméstico de semielaborados sujetos a competencia externa
foil 5.019 4.942 5.259 4.823 5.368 6.544 6.103 5.761 5.973 5.379
variacion cuatrimestral* -13,0% -8,4% 3,7% -3,9% 8,6% 24,4% 26,5% 7,3% -8,7% -11,9%
total consumo de laminados gruesos estandar 2.383 -9,6%
consumo de laminados gruesos estandar produccion doméstica 1.872 4,1% extruidos 17.047 18.055 18.707 9.144 14.245 22.813 24.615 21.033 23.646 24.073
consumo de laminados gruesos estandar importados 510 -39.0% variacion cuatrimestral* -24,6% -21,0% -1,9% -46,4% -21,1% 21,9% 169,2% 47, 7% 3,7% -2,2%
total consumo de tejos para aerosoles 1952 -50% V alambron| 6146 7.370 5446  4.098 5598  6.358 5283 5845  7.374 5743
consumo de tejos para aerosoles produccion doméstica 1.952 -5,0% Vv variacién cuatrimestral*|  -02%  13,5% -71%  -33,3% -24,0%  16,8%  28,9% 4,4%  16,0% 8,7%
consumo de tejos para aerosoles importados 0 -100,0%
fundidos 12.068 14.808 13.318 8.113 8.971 14.338 11.044 13.605 13.039 12.364
total consumo de tejos para pomos 394 -8,5%
variacion cuatrimestral® -6,2% -9,8% 8,4% -32,8% -39,4% 7,7% 36,1% 51,7% -9,1% 12,0%
consumo de tejos para pomos produccion doméstica 262 -2,6%
consumo de tejos para pomos importados 132 -18,3%
otros 1.817 2.761 2.782 1.669 2.015 2.504 2.689 2.923 3.272 3.143
total consumo de foil estandar 3356  -156% ¥ variacién cuatrimestral*|  -52,2%  -22,9% 99%  -81% -27,0% -100%  61,1%  451%  30,7%  169%
consumo de foil estandar produccién doméstica 1.971 -22,5%
consumo de foil estandar importado 1.385 34% W total consumo 58.816 64.410 62.563 45.090 56.955 71.092 67.853 71.123 74.481 72.807
variacion cuatrimestral* -15,7% -11,5% 2,7% -23,3% -11,6% 13,6% 50,5% 24,9% 4,8% 7,3%
total consumo de perfiles para construccion 17.184 -0,1%
consumo de perfiles para construccion produccion doméstica 16.833 -0,5%
i i0 i 9, - - ) ra -
consumo de perfiles para construccion importados 352 241% 'V serie histérica del consumo doméstico por producto
total consumo de perfiles industriales 6.743 -6,7% A 30.000
consumo de perfiles industriales produccion doméstica 4.136 -4,9%
I ) ) 25.000
consumo de perfiles industriales importados 2.607 -9,4%
total consumo de alambron para cables 5.365 57% 20.000
consumo de alambron para cables produccion doméstica 4.596 44% A
~ 15.000 (-
consumo de alambrén para cables importado 529 14,0% §
2 o .
: _ _ £ 10.000 WAL OE®,
total consumo de semielaborados sujetos a competencia externa 37.378 -32% A ‘r’ ' 'r
A
total origen produccién doméstica 31.622 22% A 5.000 WA ‘_.‘71 ‘—‘,‘bm‘? Peo¥ ) PREA)
total origen importaciones -8,2% -09% V wv\w
P, b
0 -
OO0 OVOO0OLOUVUOLVUOULVOLYUOVUOLOOULOLVLLLOVUUUVOULVULOLOVOUOULOLOLULULUOUOLO
— O N — O N T O N O N O N 0O N O 0 N >~ O N OGN 0O N~ 0O N~
D D DD D NND T T OO DDDOO T NND ST OO DDDO D A
D OO0 O 0 0O 0 0 0O 0 0 0 0 0 00 0 TC T T T T T T T T T T T T T — o &N
D OO0 0 0 00 0 0 0 00 00 000 000 00 00 000 00 0000 0o o
= v = N NN NN AN NN NN NN NN NN NN NN NN NN N NN NN NN N NN

A laminados gruesos  J foil @ extruidos 4 alambrén W fundidos X otros

la variacion se indica respecto al mismo cuatrimestre del afio anterior. * la variacion se indica respecto al mismo cuatrimestre del afio anterior.
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evolucion del consumo de semielaborados por sector econémico [ton] share produccién doméstica expuesta a competencia externa [ton]

consumo doméstico total de subproductos expuestos a competencia externa
2019-1C  2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C

construccion civil|  13.201  13.574  14.253 6.922 11181  17.219  18.392  15.876  17.255  18.269 2019-1C  2019-2C  2019-3C  2020-1C  2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C

variacion cuatrimestral* -22.3% -20,0% -2,4% -47,6% -17,6% 20,8%  165,7% 42,0% 0,2% -0,7% total consumo 31.973 33.792 32.154 20.660 28.785 38.140 38.790 35.253 39.861 37.524

de origen doméstico| 26.628  26.802  26.067 15.708 22700 31.212  32.331 29.726  33.027  31.622
de origen importaciones 5.346 6.989 6.087 4.952 6.085 6.928 6.459 5.527 6.834 5.902

envases 15.960 15.266 16.449 17.077 20.672 18.324 17.793 21.431 20.602

variacion cuatrimestral*|  -11,5% -10,8% 6,3% 7,0% 35,4% 11,4% 4,2% 3,7% 12,4%

transporte 10.822 12.227 11.455 7.440 8.396 12.410 11.279 12.037 12.585 11.729

serie historica del consumo y del share de semielaborados de prod. dom. expuestos a competencia externa

variacién cuatrimestral*| -12,6%  -12,7% 58% -313% -31,3% 8,3% 51,6% 43,4% 1,4% 4,0%

industria eléctrica 6.886 8.092 6.236 4.481 5.952 7.352 6.358 6.803 8.441
variacion cuatrimestral* -2,8% 7,4% -4,7%  -349%  -26,4% 17,9% 41,9% 14,3% 14,8%

bienes de consumo 4.519 5.5585 5.003 3.154 3.903 5.758 5.725 5.708 6.472 5.922
variacién cuatrimestral*|  -23,1%  -15,0% 0,3%  -302%  -29,7% 15,1% 81,5% 46,2% 12,4% 3,5%

maquinas y equipos 4.525 5.070 4.843 3.139 3.605 5.280 5.033 5.134 5.437

variacién cuatrimestral*| -14,3%  -12,8% 41%  -30,6%  -28,9% 9,0% 60,3% 42,4% 3,0%

acerias 1.709 3.009 2.311 1.796 2.022 3.226 1.441 2.300 1.760 1.929
variacion cuatrimestral® 23,9% 14,8% 9,5% 51%  -32,8% 39,6%  -19,8% 18,7%  -45,4% 33,9%

otros sectores 1.195 1.617 2.013 1.082 1.224 1.525 1.833 1.833 1.930
variacion cuatrimestral*|  -56,4% -27,3% 17,3% -9,5% -24,3% -24,2% 69,4% 49,7% 26,5%

total consumo 58.816 64.410 62.563 45.090 56.955 71.092 67.853 71.123 74.481 72.807

Share produccion doméstica expuesta a competencia externa del cuatrimestre analizado

variacion cuatrimestral® -15,7% -11,5% 2,7% -23,3% -11,6% 13,6% 50,5% 24,9% 4,8% 7,3%

serie historica del consumo doméstico por sector econémico

25.000
20.000
15.000
2
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* la variacion se indica respecto al mismo cuatrimestre del afio anterior.
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share produccion doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuacion)

consumo doméstico de laminados gruesos estandar

2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C

total consumo 2.288 2.517 2.541 1.707 1.836 2.453 2.636 2.556 2.628 2.383

de origen doméstico 1.701 1.757 1.653 1.221 1.440 1.721 1.799 1.728 1.788 1.872
de origen importaciones 587 760 888 486 395 1488 837 828 840 510

share producciéon doméstica 74% 70% 65% 72% 78% 70% 68% 68% 68% 79%

serie histérica del consumo y del share de laminados gruesos estandar de produccién doméstica

5.000 100%
4.000 .
3.000

_ 50%

% 2,000

§ 1.000 25%

0 0%

. consumo lam. gruesos estandar . share prod. dom. lam. gruesos estandar share prod. dom. total semielaborados expuestos

consumo domeéstico de tejos para aerosoles

2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C

total consumo 3.463 3.218 2.536 2.880 3.762 2.190 2.056 2.223 2.354 1.952

de origen doméstico 3.463 3.218 2.536 2.093 2.013 2.027 2.056 2.223 2.354 1.952
de origen importaciones 0 0 0 787 1.749 163 0 0 0 0

share producciéon doméstica 100% 100% 100% 73% 54% 93% 100% 100% 100% 100%

c Aluminio
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serie histdrica del consumo y del share de tejos para aerosoles de produccién doméstica
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share produccion doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuacion)

consumo doméstico de tejos para pomos

2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C

total consumo 237 296 288 287 409 448 431 415 449 394

de origen doméstico 123 187 225 171 215 319 269 295 295 262

de origen importaciones 114 109 63 116 194 129 162 121 154 132
share produccién doméstica 52% 63% 78% 60% 53% 71% 62% 1% 66% 66%

serie historica del consumo y del share de tejos para pomos de produccién doméstica
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. CONSUMO pomos . share produccién doméstica pomos A share prod. dom. total semielaborados expuestos

consumo doméstico de foil estandar

2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C

total consumo 3.143 2.859 3.015 2.858 3.426 4.201 3.977 3.494 3.738 3.356

de origen doméstico 1.568 1.506 1.492 1.559 1.924 2.444 2.543 2.104 2.043 1.971
de origen importaciones 1.575 1.353 1.523 1.299 1.502 1.757 1.434 1.390 1.695 1.385

share produccién doméstica 50% 53% 49% 55% 56% 58% 64% 60% 55% 59%

serie histérica del consumo y del share de foil estandar de produccién doméstica
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share produccion doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuacion) share produccion doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuacion)

consumo doméstico de perfiles para construccion consumo doméstico de alambroén para cables eléctricos
2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C 2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C
total consumo|  12.188 12571  13.263 6.037 10.163 15963  17.196  14.772  16.085 17.184 total consumo 5.796 6.847 5.067 3.783 5.107 6.034 5.076 5.531 7.046 5.365
de origen doméstico|  11.676  12.156  12.797 5.712 9.838 15529  16.912 14.560 15.888  16.833 de origen doméstico 5.145 4.935 4.233 3.442 4.768 5.359 4.401 5.002 6.517 4.596
de origen importaciones 513 415 466 325 325 434 283 212 197 352 de origen importaciones 651 1.912 834 341 339 675 675 529 529 770
share produccion doméstica 96% 97% 96% 95% 97% 97% 98% 99% 99% 98% share producciéon doméstica 89% 72% 84% 91% 93% 89% 87% 90% 92% 86%

.. L. L. . serie histérica del consumo y del share de alambrén para cables eléctricos de produccion doméstica
serie historica del consumo y del share de perfiles para construccion de produccion doméstica
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[ consumo perfiles para construccion @ share prod. dom. perfiles para construccién 4 share prod. dom. total semielaborados expuestos [ consumo alambron para cables @) share prod. dom. alambron para cables A share prod. dom. total semielaborados expuestos

consumo doméstico de perfiles industriales

2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C

Informacion adicional: detalle de partidas del Capitulo 76 consideradas para el analisis por subproducto

total consumo 4.770 5.387 5.333 2.948 3.985 6.609 7.229 6.157 7.353 6.743

Alambrén para cables eléctricos: 7605.11; 7605.19; 7605.21; 7605.29; 7614.10; 7614.90
Chapas para latas (*):  7606.12; 7612.90
Foil estandar (*): 7607.11; 7607.19; 7607.20

de origen doméstico 2.952 3.043 3.131 1.510 2.501 3.813 4.351 3.814 4.142 4.136
de origen importaciones 1.817 2.344 2.202 1.438 1.483 2.796 2.878 2.343 3.211 2.607
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share produccion doméstica 62% 56% 59% 51% 63% 58% 60% 62% 56% 61% Foil no estandar (*): 7607.11; 7607.19; 7607.20

Laminados gruesos estandar (*): 7606.11; 7606.12; 7606.91; 7606.92
Laminados gruesos no estandar (*): 7606.11; 7606.12; 7606.91; 7606.92

serie historica del consumo y del share de perfiles industriales de produccién doméstica
Perfiles para construccion (*): 7604.10; 7604.21; 7604.29; 7610.10; 7610.90

0,
gggg 100% Perfiles industriales (*): 7604.10; 7604.21; 7604.29; 7608.10; 7608.20
’ Piezas fundidas: 7603.10; 7603.20; 7609.00
6.000 : f'! (i . 75% Tejos para aerosoles (*): 7612.90; 7616.10; 7616.99
5.000 | | | | | I | Tejos para pomos (*): 7606.91; 7612.10
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Alumundo
ABC del aluminio

¢De donde
viene el
aluminio?

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

20 N
,!!&\y,}\\ El aluminio en la corteza terrestre

El aluminio es el metal méas abundante de la cor-
teza terrestre. Pero no es el metal mas abundante
de la Tierra, que es el hierro. De hecho el nlcleo de la
Tierra es una esfera gigantesca de hierro de unos 7.000
km de didmetro (casi el doble que el didmetro de la
Luna). Esto se deduce por el campo magnético que ge-
nera, entre otros estudios indirectos, mas que por con-
tacto directo (el pozo mas profundo que la humanidad
pudo cavar es de 12 km, y el nlcleo comienza a unos
2.900 km por debajo de la superficie terrestre).

Apenas conocemos una fraccion de los elementos de la
Tierra, pero al menos logramos tener una certeza de su
composicion aproximada:

Tengamos en cuenta que el oxigeno no se encuentra
en estado gaseoso en la corteza terrestre, sino en la
forma de éxidos, atrapado en las moléculas de otros
elementos. Un ejemplo de esto es la bauxita, el mineral
de donde se extrae el aluminio, después del proceso de
reduccion (siendo la reduccion el proceso contrario a la
oxidacion, que en caso del aluminio se produce a través
de la electrdlisis), que es un 6xido de aluminio (AL,O,)

El aluminio de todas maneras no se distribuye uniforme-
mente, sino que se encuentra en zonas relativamente
cercanas la linea del ecuador, lo que nos da un primer
indicio de porqué se encuentra donde se encuentra:

La Tierra primitiva

Después de miles de millones de afos de consolidacién
de la nube de gas o polvo que terminé formando nues-
tro sistema solar, los planetas comenzaron a formarse.
Hace 4.500 millones de anos la Tierra era una bola de
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abundancia relativa de los elementos en la corteza terrestre

Otros (72)
3,0%
Sodio
2,4%
Calcio
4,2%
Hierro
5,6%
Aluminio
8,2%

Silicio
28,2%

roca fundida, que giraba mas o menos a la velocidad que
lo hace ahora, alrededor del sol y alrededor de si misma.
La compresion de toda esa masa de minerales, elevo la
temperatura del planeta por encima del punto de fusién
del hierro, y luego de 500 millones de anos de coccién
a fuego lento, el hierro se derritid y comenzé a hundirse
hacia el interior, junto con el Niquel. Pero el efecto de la
gravedad no explica por si misma el aumento de tempe-
ratura. Parte de ella también se debe al aluminio, o0 me-
jor dicho a uno de sus isétopos, el temido y radioactivo
Aluminio 26.

Si bien todo el aluminio presente en la Tierra es aluminio
27 (el isétopo estable y no radioactivo), la Tierra primitiva
contenia un porcentaje importante del isétopo 26, que
tiene una vida media de unos 700.000 anos (un soplo
en la historia cosmica) y que luego de perder electrones
se transforma en magnesio. No es necesario profundizar
mas aun en el significado de los isétopos de los elemen-
tos, pero si entender que esa degeneracion radioactiva
de un elemento el otro debe pensarse como una reac-
cién nuclear controlada, que genera enormes cantidades
de calor. La Tierra que ya de por si era una bola ardiente

Oxigeno
46,1%

flotando en el espacio, comenzd a arder aln mas, ha-
ciendo que en esa sopa primigenia los elementos mas
pesados se hundiera, y los mas livianos flotaran.

Si sumamos a este hecho que la Tierra gira sobre sf mis-
ma, eso nos ayuda a entender que por el efecto centrifu-
g0, el aluminio fuera fluyendo ademas hacia las zonas de
mayor velocidad relativa, es decir hacia la linea ecuatorial.
La idea de este breve repaso fue explicar las razones por
las que hay mas aluminio que hierro (que recordemos
que es mas pesado) y que otros metales en la corteza
terrestre.

A modo de introduccién simplemente. Pero queda toda-
via un misterio mas. ¢De donde venia el aluminio que
estaba presente en la Tierra primitiva? iY el hierro? ZY el
resto de los elementos, el oxigeno, el silicio, etc.?

Para eso tenemos que retroceder mas todavia, hasta
el origen del Universo, tal como creemos que fue, hace
unos 15.000 millones de anos.

El aluminio es polvo de estrellas

En un principio todo era hidrogeno, el elemento mas ba-

= ff//’./' : - jf// " e ; //’_-_ [- ; "_/ r
R ). Central
- :/ i Urals A
o S - ¥ »
y _// - ""J_, - '
> Mediterranéan Central VL o
- { China
)//- /! Caribbean Q /
p ) } =5
I / ‘._‘- f ’. ¢
r >
r v 4
West &
central ‘
Africa |
f "
: / / South Asia
South Australia
America

Source: Aluminum leader data from the United States Geological Survey, 2013.

sico, formado por un protén, un neutrén y un electrén. El
hidrégeno es el elemento mas abundante del universo
justamente porque era el Unico presente luego de su ori-
gen. La distribucion desigual del hidrogeno del universo
generd que se fuera acumulando en grupos que a su vez
atraian mas hidrégeno por efecto de la gravedad (de la
misma manera que el Sol atrae a la Tierra), dando lugar a
las primeras estrellas.

Una estrella joven se compone principalmente de hidro-
geno, que es el elemento quimico mas simple y el que
propiciara el origen de todos los demas. Al inicio, los dos
componentes de cada atomo de hidrégeno, proton y
electron, estan separados. Sin embargo, la alta presion
en el interior de la estrella puede unir dos protones, y
en ocasiones, un proton capturara un electrén y forma-
ra un neutrén. Cuando dos protones se unen a dos de
estos neutrones dan origen a un ndcleo del helio, que
se convierte asi el segundo elemento quimico en apare-
cer. Del mismo modo, cuando dos nulicleos de helio se
fusionan forman el ndcleo de un nuevo elemento, deno-
minado berilio. Este proceso continlia, de manera que la
fusién de berilio con helio produce un nucleo de carbono,
la fusion de carbono y un nlcleo de helio conduce a un

nlcleo de oxigeno, y asi sucesivamente. Estas reaccio-
nes de fusién son el origen de los nlcleos de la mayoria
de los elementos quimicos mas ligeros que el hierro y
se caracterizan por liberar energia, manteniendo viva la
estrella. Sin embargo, las reacciones de fusion que dan
origen a elementos mas pesados que el hierro no libe-
ran energia, sino que la consumen. Si tales reacciones
ocurrieran, usarian toda la energia de la estrella y esto
causaria su colapso inmediato. Pero no todas las estre-
llas llegan a producir hierro. En estrellas menos masivas
que el Sol, las reacciones se detienen con la creacién
del helio a partir del hidrégeno. En estrellas mas masivas
que el Sol, pero inferiores a unas ocho masas solares,
las reacciones adicionales que convierten el helio en car-
bono y oxigeno tienen lugar en etapas sucesivas antes
de que dichas estrellas exploten. Y solo en estrellas muy
masivas, superiores a ocho masas solares, la reaccion en
cadena continta, produciendo los elementos de la tabla
periddica hasta el hierro.

El nlcleo de hierro es el nlcleo mas estable de la natu-
raleza, y resiste la fusién en cualquier nlicleo mas pesa-
do. Cuando el nlcleo central de una estrella muy masiva

f‘ Aluminio



se convierte en nlcleos de hierro puro, el nlcleo ya no
puede soportar la fuerza de aplastamiento de la grave-
dad resultante de toda la materia sobre el niicleo, y este
termina por colapsar bajo su propio peso. A estas estre-
llas se las conoce como supernovas. Durante su rapido y
violenta destruccién expulsan las capas superiores a ve-
locidades de 15.000 a 40.000 kilémetros por segundo,
enriqueciendo el medio interestelar de los elementos que
lo forman. Ademas, en los pocos segundos posteriores a
este proceso se dan condiciones de presion y temperatu-
ra tan elevadas que permiten la formacion de elementos
mas pesados que el hierro, como el cobre, el zinc o el
cripton. Las supernovas son asimismo capaces de ace-
lerar algunas particulas hasta casi la velocidad de la luz,
generando rayos cdsmicos que propician la produccién
de elementes quimicos, como el litio, el berilio o el boro,
a través de la fisién nuclear. *

No siempre la muerte de las estrellas termina en una su-
pernova. En ocasiones la estrella colapsa hasta tener un
tamano de aproximadamente 10 kildmetros de radio, con
una masa que duplica a la de nuestro vecino Sol, y en
la que una cucharadita dg materia puede llegar a pesar
5.000 millones de toneladas. Todo, esto, mientras gira
hasta 40.000 vueltas por minuto. En un objeto de es-
das caracteristicas la materia esta compuesta principal-
mente por neutrones y unos pocos protones y electrones.
Y, cuando dos de estas estrellas de neutrones chocan,
provocan no solo ondulaciones del espacio-tiempo, co-#
nocidas como ondas gravitacionales, sino que también
producen una potente explosion de rayos gamma. Como
consecuencia, parteydel material que las forma sale des-
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pedido a gran velocidad, dando lugar entonces a otros
elementos pesados y raros como el oro, el platino
o el plomo. Es posible afirmar asi que todos los
elementos de la Tabla Periddica de Mendeleey, y
en especial los atomos fundamentales para la vida
como el carbono, el nitrégeno y el oxigeno, provie-
nen del devenir de generaciones de estrellas que
han ido sembrando las semillas para la formacién
de planetas, lunas y asteroides, asi como los seres
vivos. Como dijo el divulgador y astrénomo Carl Sa-
gan, “estamos hechos de materia estelar”. Somos
simplemente polvo de estrellas. Tras 13.800 millo-
nes de anos, el universo se compone actualmen-
te de un 75% de hidrégeno, 23% de helio y sélo
un 2% en masa de todos los deméas elementos.
Se trata, sin embargo, de un proceso en constante
evolucion, lo que irremediablemente provocara que
la presencia en el universo de elementos quimicos
mas pesados que el helio aumente exponencial-
mente.

Resumiendo

El aluminio como elemento quimico se forma en
las explosiones de estrellas, en los choques de es-
trellas, y hay en la actualidad teorias que indican
que algunas estrellas pueden acumular la suficien-
te masa como para generar aluminio a partir de la
fusién de los 4tomos que se encuentran dentro,
en “condiciones normales de operacién”. En todo
caso, el aluminio viene del espacio, como todos los
elementos que conforman la Tierra. parte del alu-
minio presente en la Tierra primitiva era un isétopo
radioactivo que degenera en magnesio, liberando
energia en forma de calor, lo que ayud6 a aumentar
la temperatura del planeta al punto que el hierro
presente se fundid, y se precipitdé hacia el centro
de la Tierra, dejando sobre la superficie los elemen-
tos de menor densidad, entre ellos el aluminio, que
se fue depositando en los alrededores de la linea
ecuatorial.
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~Un icono de la historia automotriz elige al aluminio

Ing. Gustavo Zini
=, ~Asesor.de CAIAMA

R\ Pasan los arios y el simbolo del auto estadounidense
A mantiene la misma formula original de un chasis cu-
7 bierto de una carroceria de fibra de vidrio y plasticos.
Lo que cambi6, esel material del chasis que, como es
tendencia en.los autos deportivos de produccién masiva, es
inevitablemente de aluminio. Veamos un poco de la historia
de este icono:

Primera generacion

Hace casi 70 anos que el Chevrolet Corvette fue mostrado
al publico por primera vez, comenzando su produccion ape-
nas unos-meses después: En el transcurso de esta genera-

cién, que termind 9 anos después, el modelo suftié nume-
rosos cambios tanto mecanicos como estéticos. La version
final del Chevrolet Corvette C1 creo las senas de identidad
gue caracterizan a los modelos posteriores. Fue comerciali-
zado entre los anos 1953 y 1962.

Su propia concepcion estuvo basada en los deportivos euro-
peos de la época. Este concepto de automdvil, los deporti-
VoS, tenfan escasa presencia en el mercado norteamericano
y tras la Segunda Guerra Mundial los estadounidenses que
hablan combatido en el vigjo continente no solo volvieron
a casa con nuevas ideas y conceptos, ademas muchos se
trajeron automaviles desde Europa, de marcas como Jaguar

o Alfa Romeo. Harley Earl, considerado el padre del diseno
moderno y empleado de General Motors desde 1927 era
un gran apasionado de este tipo de modelos, por lo que a
inicios de la década de los cincuenta convencié a la.clpula
directiva de GM de la necesidad de fabricar un deportivo de
dos plazas a la europea.

Antes de la llegada de Harley Earl las marcas apenas habian
prestado atencion al disefo de sus modelos, 0 al menos no
le habian dado la importancia comercial que merecia. De
ahi nacieron los primeros concepts o prototipos de salon,
muchos de ellos dibujados por €l propio Earl. Para mostrar
esos prototipos GM preparaba diversas exposiciones que a

i o s R

veces hacia coincidir con el Salén de Nueva York, pero en
1953 cambié el formato y estas exhibiciones pasaron a ser
itinerantes adoptando el.nombre de Motorama. La primera
edicion de Motorama fue en 1953y tuvo un protagonista
muy especial, el primer Chevrolet Corvette.

Es importante senalar que en aquella época y al igual que
ahora, General Motors no era un mero conglomerado de
marcas, cada una de ellas tenia un posicionamiento-muy
claro. Ese posicionamiento-era algo mas difuso del que go-
zan hoy las marcas que pertenecen a grandes grupos, y se
compartian muchos elementos y modelos entre marcas,
pero aun asi, cada firma-de GM tenia un enfoque muy cla-
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Primera generacion

ro, y Chevrolet era precisamente la marca econdmica del
grupo, por lo que podemos hacernos a la idea de la escasa
importancia que GM prestaba al modelo y que no se podia
imaginar la repercusion futura que tendria el deportivo.

La receta original del primer Corvette parece sencilla a sim-
ple vista, debia resultar ligero y econémico, pero €so mu-
chas veces no es tan fécil de llevar a cabo. Fabricado con
elementos propios de la gama Chevrolet para ahorrar costes
al maximo, su desarrollo comenzd en 1951 y los frutos del
proyecto se tradujeron en el prototipo EX-122, el primer Cor-
vette mostrado en Motorama en 1953.

Segunda generacion

Durante la primera generacion del modelo, el Corvette pasd
de ser un simple experimento comercial a ser todo un icono

para su fabricante, a pesar de que en sus 10 primeros anos
de vida su simple configuracion inicial tan solo recibi6 actua-
lizaciones menores. Pero para su relevo, la marca contd con
una base tecnoldgica mucho més extensa, incluyendo el de-
sarrollo paralelo de dos proyectos bien diferenciados, por 1o
que podemos decir que las raices del Corvette de segunda
generacion se hunden en dos proyectos diferentes.

Por un lado encontramos el concept Sting Ray, el modelo
que se considera oficialmente como el antecesor del Cor-
vette C2, sin embargo, este era tan solo un derivado de una
version de competicién del Corvette C1, el Corvette SS de
1957, que se habia desarrollado inspirdndose en el disefo
y algunas soluciones del proyecto Q-Corvette. Este sif fue un
proyecto real que trataba de dar vida a un modelo mucho
méas avanzado que el Corvette, de hecho, sus soluciones
técnicas no fueron adaptadas por un ‘Vette de produccion

Tercera generacion
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Segunda generacion

hasta 30 anos después, como la disposicion transaxle de la
transmision. En menor medida, el Q-Corvette fue también la
base que se empled para dar forma al C2.

No solo la ruptura con su antecesor fue muy notable en
este aspecto, sino que su atrevida estética resultaba mas
que deportiva, tremendamente avanzada y original para la
época. El Corvette C2 fue uno de los primeros modelos de la
historia en eliminar el frontal plano y vertical, algo que habia
caracterizado al diseno de todos los automdviles desde prin-
cipios de siglo. Parte de las decisiones sobre su estilo fueron
tomadas tras los estudios en el tinel de viento, lo que su-
puso la primera ocasién que un proyecto de GM empleaba
esta herramienta de estudio aerodindmico.

Su afilado frontal contaba ademas con una tapa retrac-
til para ocultar las dpticas circulares dobles, esquema que

Cuarta generacion

mantuvo hasta la llegada de la sexta generacion del modelo,
cuando fueron eliminados los faros retractiles.

Tercera generacion

Después del corto periodo de vida del primer Stingray, con
tan solo 4 anos, el Corvette C3, segunda generacion del
Stingray, estuvo en el mercado nada menos que 14 anos.
Durante su larga vida recibira diversos cambios debido a le-
yesy la crisis del 73. Los motores y chasis fueron heredados
del Stingray original pero la carroceria y los interiores fueron
totalmente nuevos.

En 1981 General Motors traslada la produccion del Corvette
a Kentucky, a la plata Bowling Green, donde a dia de hoy se
sigue fabricando el deportivo. El ultimo Corvette de la tercera
generacion se fabrica en 1982 junto a una nueva caja de
cambios manual con overdrive.

GALVANIZED STEEL
STRUCTURE

* ALUMINIZED

STEEL

Durante la larga vida del C3 se sucedieron dos ediciones
especiales una en 1973 y otra en 1978, conmemorando
el 20° y 25° aniversario del deportivo americano. Durante
1983 no se vende el Convette, pero esto no significa que
se quedaron de brazos cruzados. Durante ese ano se pro-
ducen infinidad de prototipos que daran lugar al Corvette
de cuarta generacion. El Chevrolet Corvette C4 se pone a
la venta a partir de 1984.

Cuarta generacion (la primera en usar aluminio
=en el chasis)

El Chevrolet Corvette C4 supuso un cambio radical res-
pecto a su antecesor, el deportivo americano fue recons-
truido completamente tanto por dentro como por fuera.
La version convertible y motores de mayor potencia volvie-
ron. A pesar de su incremento de precio fue todo un éxito
y consolidd a un buen nimero de clientes de la marca. Su
estética modema, acabados de Iujo y chasis completa-
mente nuevo hicieron que gozase de una enorme pPopu-
laridad entre el plblico. Y fue el primero en usar algunas
partes en aluminio (mayormente piezas forjadas).

La nueva generacion debia dar la cara como patriota fren-
te al desembarco de los deportivos japoneses y europeos
que ofrecia por norma general mejores interiores Y fiabili-
dad. Con el combustible a un precio tan elevado a causa

de la crisis del petrdleo los clientes ya no buscan enormes
motores que conllevan un mayor consumo. Esto unido a
la poca fiabilidad de los americanos frente a modelos de
otros mercados y a las estrictas leyes medioambientales y
de seguridad que ya afectaron al C3, obligd a GM a plan-
tearse un nuevo modelo que pueda satisfacer los deseos
tanto de la nueva forma de pensar de los clientes como a
las normativas americanas.

Asi el Corvette C4 puso fin parcialmente a la carroceria de
fibra de vidrio, el mismo que estuvo presente durante la
segunda y tercera generacion, 20 anos. La nueva carroce-
ria esta fabricada con partes plasticas que permiten una
mayor moldeabilidad de las piezas. Tenia muchas partes
fabricadas en aluminio: brazos transversales de la suspen-
sién trasera, eje de transmision, pinzas de freno (de hierro
y aluminio), arco de seguridad de la jaula, etc..

El nuevo Corvette supuso un importante paso en diseno.
En el exterior mantenia los faros delanteros escamotea-
bles y en la parte trasera los dobles faros. Su figura era
mucho mas estilizada, de hecho su cociente aerodina-
mico baj6 hasta el 0.34, casi un 25% menos que su
antecesor. Como novedad, de serie el cristal panoramico
trasero podia abatirse para hacer mas facil el acceso al
maletero. En un principio se vendié Unicamente en ver-
sién coupé.




Séptima generacion (el chassis
es todo de aluminio)

Por una cuestién de espacio, salttamos un par de gene-
raciones para hablar del Ultimo Corvette con la configu-
racién tradicional de motor delantero y traccion trasera,
cuando los limites de las prestaciones de este tipo de
configuracion se llevaron al maximo. El Corvette C7 reci-
bié buenas criticas en general y fue un éxito de ventas. El
chasis de aluminio sufrié numerosas modificaciones que
lo hicieron unos 50 kg mas liviano que el de su antecesor,
pero con un incremento de la rigidez del 60%.0x
Quedaba una Ultima valla que saltar para que el Corvette
pudiera finalmente competir con las Ferrari, los Porsche,
los McLaren: pasar el motor de adelante al medio, donde
tiene que ir, apenas detras del conductor.

Octava generacion (el Corvette se vuelve europeo)

Para esta octava generacion, por fin se hizo realidad la
especulacion sobre un motor central-trasero. Luego de
meses y meses de previos, fotos, videos espia y muchas
especulaciones, se reveld al mundo el esperado Corvette
2020. Regresa con el nombre “Stingray” y equipa una
version actualizada del motor V8 de 6,2 litros, cuya po-
tencia se ubica en los 502 CV. En cuanto al diseno, se

mantiene la esencia, pero ha sido sensiblemente modi-
ficado gracias a la nueva ubicacion del motor que permi-
te modificar algunos detalles, entre los que destacan los
faros, las manecillas de las puertas, las nuevas tomas
de aire para refrigerar el motor, o la ventanilla para ver el
motor, las salidas de escape cuadruples ubicadas en los
extremos, o las luces traseras de LED doble con intermi-
tentes dinamicos, lo cual proporciona una carga combi-
nada extra, gracias a un splitter delantero y a un alerén
trasero abierto de dos piezas.

El cambio mas drastico es que por primera vez en su his-
toria, abandona la transmision manual y la sustituye por
una caja de cambios de doble embrague semiautomatica
de ocho velocidades y Unica opcion disponible por primera
vez desde 1982, con lo cual mejora en todos los aspectos
la experiencia de manejo con respecto a los modelos pre-
vios y, al mismo tiempo, evoluciona a nivel tecnoldgico y en
acabados y demas opciones de personalizacion.

También obtiene una suspension revisada regulable jun-
to con su nueva configuracion de motor central-trasero,
que posibilita subir la carroceria en 40 milimetros en 2,8
segundos para evitar golpes en badenes; y en el caso de
la version Z51, tendria una suspensién ajustada especifi-
camente para pista, la cual sera ligeramente mas rigida.
Lo que no ha cambiado, es que el aluminio sigue siendo
el metal elegido.
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Alumundo
Tendencias

Una aerolinea reemplaza
las botellas de plastico por
botellas de aluminio retornables

-

ll by h‘
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\ La aﬂolinea Hawaiian Airlines cerr6 un acuerdo con la empresa
WA Mananalu, para proveer a sus pasajeros de agua mineral enva-
sada en botellas retornables de aluminio en lugar de botellas
de plastico. Las botellas de aluminio se pueden lavar y volver a

llenar con agua unas 100 veces antes de tener que ser recicladas. El
aluminio es por lejos el metal mas reciclado de la Tierra, consumiendo
apenas el 5% de la energia que se requiere para extraer el aluminio
metalico del mineral de aluminio (bauxita).

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA
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La empresa Mannalu es propiedad de la estrella de
Hollywood de origen hawaiano Jason Momoa (prota-
gonista de “Aquaman” entre otras) y de la productora
de latas de aluminio Ball (presente en Argentina).

Las botellas de aluminio se entregaran a todos los
pasajeros de las clases superiores, y también estaran
disponibles a la venta en la clase turista durante el
vuelo. De esta manera, la aerolinea estima que deja-
ra de usar 142.000 hotellas de plastico al ano,

Adicionalmente, la compania Mannalu se compro-
mete a financiar el retiro de botellas plasticas del
mar, y por cada botella de plastico que deje de usar
Hawaiian Airlines, recogera una del mar, con el resul-
tado de casi 300.000 botellas menos de plastico de
residuos al ano.
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Alumundo
NOVEDADES DE ASOCIADOS

Fachadas vidriadas de Aluar

en el mundo BIM \ W

La materializacion de tus proyectos, aluar
la imaginacion sin limites.

A la vanguardia y acompanando como siempre la tendencia mundial, Aluar incorpora a su biblioteca de objetos de la
plataforma Bim, los variados sistemas de Fachadas vidriadas para que puedan ser utilizados en los proyectos de arqui-
tectura desarrollados en esa metodologia, conformando asi la mayor biblioteca de Argentina de aberturas y fachadas.
Desde 2018 Aluar viene desarrollando la modelizacion de sus sistemas de carpinteria con la incorporacion de Altezza,
A40 y A40 RPT. En 2021, sumé también al sistema Mddena RPT con Ruptura de puente térmico, en ventana de abrir
y puerta corrediza.

Este ano, la apuesta fue seguir incorporando objetos, para ofrecer al profesional una biblioteca completa con 19
objetos que le permita desarrollar integramente sus proyectos en Bim con nuestros productos, contando con todas
las especificaciones técnicas reales de los sistemas de Aluar, logrando mayor eficiencia y dinamismo en el proceso
constructivo.

Todos los objetos de la biblioteca fueron desarrollados con el estandar GDO-BIM, que ofrece una mayor estructuracion
de datos, para aportar mas informacién de los productos elevando con ello la calidad de los objetos.

Sistemas de Fachadas Vidriadas Aluar que se incorporan a Bim

Frente integral:

Es un Sistema de Fachada Continua disenado para resolver fachadas comerciales. Se compone de columna, trave-
sano, tapa presora y tapa exterior y permite realizar panos fijos. Las columnas pueden tener distintas inercias para su
utilizacion segln los condicionantes de la fachada. El sistema esta compuesto

La biblioteca Bim contiene mdltiples variantes de columnas de 60mm de vista del sistema (columna 6929 ,7696 y
8271) con varias opciones de travesanos segun el disefo y vista deseada en vidrio simple y DVH. También la opcién
para utilizar el frente entre losas o como fachada continta.

Piel de vidrio

Es un Sistema de Fachada Continua creado para optimizar las envolventes vidriadas de edificios de altura, compues-
to por columnas que se fijan con anclajes a las losas, y travesanos que forman una trama sobre la cual se colocan
las hojas. Se desarrollé en BIM el sistema de vidrio pegado con silicona con la columna 7026 que permite la opcion
de vidrio simple o DVH.

Frame

Un Sistema de Fachada Continua desarrollado para superficies completamente vidriadas y continuas. Permite optimi-
zar los tiempos en obra y fa-

bricar panos de gran tamano. g

El sistema es modular, com- - y v
puesto por medias columnas y - e aluar
travesanos para el armado de =l dhvmin ateeaon

modulos completos colgados
del borde de la losa mediante
anclajes especiales regulables.
Admite colocacién de DVH

con vidrio pegado con silicona
estructural, logrando superficies
completamente vidriadas desde
el exterior. Se desarrollaron en
BIM las variantes (Frame 120,
y Frame 140) que se utilizan de
acuerdo a la inercia necesaria y
las condicionantes del edificio.
En la biblioteca pueden descar-
garse los archivos en idioma es-
pafiol y en los formatos Revit, e Fachadas vidriadas de Aluar
IFC. en el mundo BIM
Accedé aqui: www.aluar.

com.ar/sistemas l -

KN

Ball //4

Nuevo Presidente de la Region

Siguiendo el plan de sucesion previsto por la compaiia, nos gustaria co-
municarle, en nombre del equipo ejecutivo de Ball, que Fauze Villatoro,
actual Vicepresidente Comercial de la Division de Latas para Bebidas en
América del Sur, fue nombrado a la funcion de Presidente para nuestra
Region, que se hara efectiva en septiembre. Carlos Pires, que actla en Ball desde 2001 y que actualmente
ocupa el cargo, cierra su ciclo en la empresa, habiendo los Ultimos cinco anos en la funcién, liderado grandes
proyectos de expansion del mercado de latas en América del Sur.

Graduado en Ingenieria Mecanica, con postgrado en Ingenieria de Produccion, con MBA en Finanzas Corpo-
rativas y Black Belt por la metodologia Six Sigma, Fauze empezd como aprendiz de Ball en 2002, regres6 en
2007 como Gerente de produccion en la planta de Santa Cruz y enseguida asumié el cargo de Gerente de Lean
Enterprise América del Sur. Desde entonces, actud en la empresa como Gerente de Produccién de la planta de
Aguas Claras (RS) y Director Operacional, a cargo de las unidades de Argentina, Chile, Jacarei (SP) y Trés Rios
(RJ). Enseguida, actué como Vicepresidente de Planificacion Integrada de Negocio y desde enero de 2020, es
Vicepresidente Comercial de la Divisién de Latas para Bebidas para la Region.

Los préximos meses seran de transicidn y estamos seguros que, con el apoyo de todos(as) ustedes, asegurare-
mos que nuestras actividades regionales se alineen perfectamente, mientras seguimos posicionando a la lata
como el envase mas sostenible de la cadena de bebidas.

Nuevo producto w MONPAT

Cierre Lateral Quadra INNOVACION EN HERRAJES

Somos Monpat, invertimos en innovacién desde hace mas de 66 anos. Modificando, renovando y reinventando
cada dia para mejorar el funcionamiento y la prestacién de toda
nuestra cartera de productos. Con esta presentacién les queremos

contar sobre un nuevo producto, el cierre lateral QUADRA. Redise-
fAamos un cierre lateral con caracteristicas que lo convierten en un
producto Unico, mejorando su funcionalidad y resistencia. Siempre
en busca de algo mas, también mejoramos su estética, escondiendo
a la vista los tornillos y fijaciones.

Algunas de las caracteristicas destacadas del cierre lateral Quadra son:

. Es un cierre lateral constituido completamente en zamak.

. No tiene tomillos a la vista (cierre de aplicar).

. Automatico/manual se elige al momento de la colocacién.

. Doble fijacion de flechas ubicados de forma oblicua para
evitar al pivot.

. Soporte de flecha monolitico (en una sola pieza).

. Tapa tomillo con pestana de seguridad, evita la pérdida de la pieza.
d Hasta 5 mm. tolerancia al calado.

Ademés, se disend el mismo producto en dos tamanos diferentes -grande y
chico- para poder abarcar de forma integral la demanda de nuestros clien-
tes. Junto a los clasicos kits flecha-cerradero cuya combinacién permite

qué el nuevo producto pueda ser utilizado en cualquier perfileria de Argen-
tina. De este modo logramos homologarlo en las principales extrusoras.

3 Aluminio
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Experiencia Nordica
Una linea disenada para disfrutar
vistas panoramicas unicas

“Nordical: el minimalismo en su maxima expresion que resalta y le otorga ese “plus de valor diferenciador” a los proyectos
que la adopten. “Es una linea simple y pura que permite desarrollar todo un proyecto sin cambiar de producto”, afirmé Eduar-
do Julia, General Manager de Hydro Argentina.

Se trata de aberturas de grandes dimensiones y alta capacidad de vidriado, que permite un maximo de luz natural y propor-
ciona una vista panoramica Unica. Aseguran el cuidado con el medioambiente y fueron pensadas ante las nuevas exigencias
de ahorro energético, ya que se reduce la utilizacion de la energla eléctrica para la iluminacién de los espacios. Asimismo, a
la vista se percibe como una abertura mas estética gracias a la menor cantidad de perfiles utilizados.

La linea Nordical combina en su prestacion la agilidad y versatilidad, es una optimizacion basada en la eficiencia de todos los
elementos empleados para el desarrollo de una obra. Esta nueva linea de perfileria comienza a generar un impacto positivo
construyendo sinergja para la construccion. “Lo rico del proyecto es la diversidad de premisas que generaron un resultado
orientado hacia la sustentabilidad y el minimalismo. Hacer mas con menos en todo lo que implica aquel concepto, desde usar
los mismos perfiles para distintos tamanos, utilizar el mismo producto para toda una obra o trabajar con los mismos acceso-
rios para distintas dimensiones”, afirmdé el arquitecto Mariano Cuello, technical manager de Hydro Argentina.

Nordical pivotante: reinventarse para diferenciar y marcar tendencia

El disefio y la innovacion se unen a la perfeccion, para lograr una nueva forma de imaginacion, inspiracion y estilo. Nérdical
Pivotante es una puerta imponente y elegante, de gran resistencia y durabilidad ante el paso del tiempo. Su disefio versatil
permite adaptarse y funcionar en cualquier proyecto.

Su diseno de 62mm, se acomoda tanto a la linea Nérdical como a otros sistemas de arquitectura. Cuenta con un sistema de
articulacion sumamente resistente y un eje de acero inoxidable que permite una colocacién simple. Su terminacién modermay
su falta de herrajes embutidos a piso la convierten en una pieza practica y minimalista. El disefo de esta puerta preserva con
total cuidado hasta el minimo detalle, siguiendo las lineas rectas, y manteniendo una vista limpia ante la aparente ausencia
de bisagras.

Ademés, el sistema de carpinterias de Nordical ofrece toda la libertad de diseno para crear espacios de vida contemporaneos,
modemos y eficientes, combinando luminosidad y confort térmico.

Esta nueva linea de diseno aporta una gran variedad de acabados y texturas para responder a las exigencias de los proyectos,
y proporcionar a los arquitectos y decoradores una amplia libertad de diseno.

“Es un sistema de alta prestacion Unico. Una linea disefiada para cubrir todas las necesidades del mercado. Equilibrio, peso,
menor cantidad de piezas y vidriados que la hacen Unica en grandes tamanos y se adapta a todo proyecto sin importar la
escala de este. Sus tecnologias integradas garantizan las méximas prestaciones en cuanto a estanqueidad al viento y a su
méxima capacidad de vidriado, cumpliendo con los més altos estandares”, sostuvo Victoria Wasserman, sales manager de
Hydro Argentina.

Ndrdical es innovacion, eficiencia y disefio pensado para las necesidades del mercado en su gran poder de adaptabilidad
ademas del peso y desempeiio. Una linea creada especialmente desde su simplicidad y su poder de adaptabilidad a toda
la gama de accesorios existentes en el mercado, y tiene como premisa su adaptacion a toda clase de accesorios (herrajes,
manijas, ruedas, burletes etc).

Hydro desarrollé Ndrdical bajo las normas més exigentes del mercado, comprometiéndose con el cuidado del medioambiente
y la eficiencia energética para brindar una linea de perfiles que aseguren una evolvente mas eficiente y sustentable, y con ello
contribuir al desarrollo de ciudades més sustentables. Nordical facilita realizar toda la obra o proyecto con la misma linea de
perfiles, y brinda dos tipologias: CORREDIZAS Y BATIENTES y acoples completos.

Aluescuela 2022
Capacitaciones técnicas
online a libre demanda

Aluescuela es un programa de capacitacion desarrollado por Hydro desde el ano 2007, que tiene como objetivo prin-
cipal dotar, tanto al carpintero como a los profesionales y empresarios del rubro, de los conocimientos necesarios
para afrontar los desafios cada vez mas exigentes que presentan las tecnologias de construccion para la arquitectura
e ingenieria de fachadas.

En este 2022, Aluescuela presenta su plataforma exclusiva on-demand que permite armar planes de capacitaciones
de manera flexible para los estudiantes. En las capacitaciones técnicas online se conocen las caracteristicas y ven-
tajas de sus sistemas de carpinteria de aluminio.

En cada encuentro se plantean los diferentes ejes tematicos para aprender y consultar. La misién de Hydro es con-
tribuir a un mundo mas colaborativo y sustentable a través de la educacion y la innovacion. Estan disponibles cuatro
maodulos generales sobre los sistemas de carpinteria y un mddulo especial sobre Noérdical, la Ultima tecnologia en
aberturas que presentd Hydro en este 2022. Ademas, esta disponible un curso sobre Softech.

El primer médulo, se trata sobre el producto rotonda 640 batiente y corrediza, mientras que en el maédulo Il se estu-
dia las aberturas HA 62, HA 110y HA 135. El tercer médulo, se aprende sobre fachadas vidriadas y para el médulo
IV se presentan los sistemas con ruptura de puente térmico y barandas.

El médulo especial esta basado en la nueva linea de aberturas de Hydro. Nordical, con un disefio minimalista, con-
fortable a nivel acUstico y térmico que ya es protagonista del mercado. Por sus grandes dimensiones y alta capacidad
de vidriado, permite un maximo de luz natural proporcionando una vista panordmica Unica, reduciendo la utilizacién
de la energia eléctrica para la iluminacién y climatizacion de los ambientes. En este médulo se enseha todas sus
caracteristicas y ventajas.

Asimismo, en la plataforma estéa disponible un curso Unico para aprender todo sobre Softech 4.0, la herramienta de
Hydro que te permite calcular, optimizar y presupuestar tus obras con todos sus sistemas de carpinteria.

De esta manera, las capacitaciones técnicas de Aluescuela 2022 brindan un aprendizaje completo acerca de los
sistemas de carpinteria de aluminio de manera virtual y flexible, permitiendo a los alumnos armar un plan de capa-
citacion que mejor se adapte a ellos.

“La capacitaciéon de nuestros
productos es fundamental ante
la coyuntura de cambios y nue-
vas tecnologias que surgen en
el mercado, por eso, desde el
inicio de la Aluescuela nos en-
focamos en la innovacion y en
brindar a toda nuestra red de
profesionales y distribuidores las
herramientas y conocimientos
necesarios para estar actualiza-
dos en las nuevas tendencias y
productos que producimos. Por
eso, estamos muy contentos de
anunciar las capacitaciones on-
line a libre demanda, con la bus-
queda de democratizar la ense-
nanza y darles la flexibilidad y el
acceso permanente a nuestros
contenidos. Creemos que la tec-
nologia en la educacién es pri-
mordial en estos tiempos, y con
esa premisa elaboramos estos
contenidos”, concluyé Victora
Wasserman, gerente comercial
de Hydro Argentina.

Para poder participar de los cur-
sos online, ingresa a la seccién
‘Aluescuela’ en la web www.hy-
dro.com/es-ar.

aluescuela
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Experiencia Nérdical »
Hydro presento su nueva linea
de diseno de carpinteria

Este mes de marzo, Hydro participd de la exposicion en Santa Fe junto al stand de ANOXAL y dio a conocer todo
sobre Nordical, la méxima expresién de disefo en carpinterias.

“Estamos muy contentos de haber participado de Expocon junto a Anoxal y presentar nuestra nueva linea de aber-
turas. Una linea disenada para cubrir todas las necesidades del mercado cumpliendo los altos estandares” comentd
Victoria Wasserman, gerente comercial de Hydro Argentina.

Con esta nueva linea, Hydro fue protagonista en Expocon 2022, la exposicion federal de la construccion mas grande
del interior del pais.

Consejos Hydro
Como elegir bien las aberturas del hogar

Las ventanas juegan un papel fundamental en el disefo y funcionamiento del hogar. Las aberturas son de vital importancia
en una vivienda, dado que nos permiten tener contacto con el exterior, comunicando el paisaje con el espacio interior con
confort, aislacién y eficiencia. Ademas, permiten el ingreso de luz y ventilacidn.

A la hora de elegir aberturas para el hogar, priorizar una buena iluminacién natural es fundamental. Si estan bien ilumi-
nados y correctamente aislados, los espacios ganan amplitud y ahorramos energfa. La iluminacién nos permite delimitar
espacios, crear nuevos, transmitir sensaciones e incluso potenciar algunas zonas. La luz natural es la mejor opcion para
nuestra economia, ademas de ser la mas saludable.

El consumo energético es directamente proporcional a la calidad de las aberturas. “Alrededor del 35% de la energia que
se consume en calefaccion o aire acondicionado se pierde por los cerramientos de mala calidad, mala terminacién o falta
de burletes. La eleccion de aberturas debe tener en cuenta el aislamiento térmico, con el objetivo de ahorrar energfa en el
hogar”, sostuvo Victoria Wasserman, gerente comercial de Hydro Argentina.

Las aberturas son, ademas, una parte fundamental del disefio de la casa porque son ellas las que delimitan el espacio y
sirven para comunicar los ambientes y generar una interaccion entre el interior y el exterior, ademas de brindar luminosidad.
Teniendo en cuenta estas necesidades, Hydro cred la linea Nordical. Se trata de ventanas de grandes dimensiones y alta
capacidad de vidriado, que permiten un maximo de luz natural y proporcionan una vista panoramica Unica.

La linea de aberturas Nérdical fue creada para innovar los hogares y convertirlos en eficientes a nivel energético. Reduce la
utilizacion de la energja eléctrica para la iluminacion y climatizacién de los ambientes de tu hogar. Sus tecnologfas integra-
das garantizan las maximas prestaciones en cuanto a estanqueidad al viento y a su alta capacidad de vidriado, cumpliendo
con los mas altos estandares.

El diseno y la innovacion se combinan para darle libertad a tu imaginacion, inspiracion y estilo. Aporta una gran variedad
de acabados y texturas, una amplia versatilidad en el disefio, y brindan el méaximo confort acUstico y térmico para tu hogar.
Nordical, a la vista se percibe como una abertura sin limite, mas estética y con una simplicidad Unica, gracias a la menor
cantidad de perfiles utilizados.

Ok Industrial
Lanzo el nuevo Centro de
Mecanizado Albatros 3500

OK Industrial presentd en nuevo modelo Albatros 3500, un centro de mecanizado de 4 ejes comandados por CNC
disenado para el trabajo sobre perfiles de aluminio, PVC y aleaciones metalicas livianas (ferrosas o no ferrosas), con
bancada rotativa eléctrica para trabajar angulos entre +90° y -90° y todos los angulos intermedios, con cambio
automatico de 6 herramientas estandar ISO 30, construido con bancada monocasco, hormalizada y mecanizada
en una sola pieza, equipara con guias
prismaticas en los 4 gjes.

Brinda interfaz de usuario simple y de
facil aprendizaje. Permite la rotacion
eléctrica para trabajos en cualquier an-
gulo. Sus cuatro ejes son controlados
por servomotor. Cuenta con guias pris-
maticas en todos los ejes. Carrozado
integral con puerta automatica. Alta
velocidad de trabajo. Mdltiples posibi-
lidades de configuracion: Doble zona,
varios perfiles simultaneos, espejo.
Reconocimiento dptico de posicion de
mordazas. Husillo de alta potencia 3.8
KW. Cambio automético de 6 herra-
mientas. Mordazas de facil posiciona-
miento con bloqueo neumético.

Caracteristicas Técnicas

EJES CNC 4 (todos con gutas prismdticas) ROTACION (rpm) 24
ROTACION de la BANCADA ELECTRICA POTENCIA (kv) 3,8
ANGULOS de TRABAJO -90°- +90° (y todos los inter- | H. MAX. HERRAMIENTAS DE 110
miedios) 45 A 180° (mm)
PESO (Kg.) 1600 ANCHO MAX DE PERFIL (mm) 200
CANTIDAD MAX. DE HERRAMIEN- 6 ALTO MAX DE PERFIL (mm) 150
TAS EN ALMACEN
CANTIDAD DE MORDAZAS 6 PANTALLA/MONITOR (pul- 19
gadas)
MOVIMIENTO DE MORDAZAS MANUAL (con reconocimien- SOFTWARE EASYCAM / UNILINK
SOBRE EL PLANO to dptico de posicion) (OPCIONAL)
LONGITUD MAXIMA MECANIZ- 3500 LICENCIA SUPLEMENTARIA | INCLUIDO en EASYCAM
ABLE EN 1 POSTURA (mm) DE SOFTWARE EN OFICINA
LONGITUD UTIL TOTAL MECANIZ- 7000 MODULO GEOMETRIAS DXF INCLUIDO
ABLE (mm)
CARRERA EN X (mm) 3600 CANTIDAD DE HERRAMIEN- TODAS (en medidas es-
TAS Y CONOS INCLUIDAS tdndar, sin fresa de disco)
CARRERA ENY (mm) 430 MPE (MANUAL PULSE GEN- INCLUIDO
ERATOR)
CARRERA EN Z (mm) 350 CARROZADO / CABINA INCLUIDO
VELOCIDAD EN X (mts/min) 25 CONECTIVIDAD WEB PARA WIFI y ETHERNET
SOPORTE TECNICO REMOTO
VELOCIDAD EN'Y (mts/min) 25 SISTEMA OPERATIVO MICROSOFT WINDOWS
VELOCIDAD EN Z (mts/min) 25 PANTALLA DE MANDO LCD COLOR 197
DISTANCIA ENTRE TOPES NEU- 342
MATICOS (mm)
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Servicio CAIAMA

ASESORAMIENTO

Espgcios de cuidados para ninos
ninas en los estal_olemmlentos
- Critica y perspectivas

@ Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Asesor de CAIAMA

A través del Decreto (PEN) 144/2022, se estable-
ce que en los establecimientos de trabajo donde
presten tareas cien (100) personas o mas, inde-
pendientemente de las modalidades de contrata-

cion, se deberan ofrecer espacios de cuidado para
ninos y ninas de entre cuarenta y cinco (45) dias y tres
(3) anos de edad, que estén a cargo de los trabajado-
res y las trabajadoras durante la respectiva jornada de
trabajo.
A tal fin, se determina que a los efectos del computo de
la cantidad de personas que trabajan en el estableci-
miento, se tendran en cuenta tanto las y los dependien-
tes del establecimiento principal, como aquellas y aque-
llos dependientes de otras empresas, en tanto presten
servicios en el establecimiento principal.
Ademas, se aclara que los empleadores y las emplea-
doras cuyos establecimientos se encuentren dentro de
un mismo parque industrial, o bien a una distancia me-
nor a dos (2) kilbmetros entre si, podran disponer la
implementacion de los espacios de cuidado de manera
consorcial dentro del radio mencionado.
Los empleadores y las empleadoras podran subcontra-
tar la implementaciéon de los espacios de cuidado, en
tanto los mismos cumplan con las condiciones indica-
das en el mencionado Decreto.
La obligacion establecida por el decreto regla-
mentario sera exigible a partir del 23 de marzo de
2023, es decir se concede a los empleadores y las em-
pleadoras el plazo de un (1) ano a partir de la entrada
en vigencia de la presente medida, a efectos de que
realicen las adecuaciones y gestiones pertinentes para
el cumplimiento cabal de la obligacion prevista en la
norma que se reglamenta.
La falta de cumplimiento de dicha obligacion se con-
siderara en el ambito de la Jurisdiccién Nacional una
infraccién laboral muy grave en los términos del articulo
4° del Anexo Il de la Ley N° 25.212 que ratifica el PAC-
TO FEDERAL DEL TRABAJO.
Por otra parte, se faculta a las empresas para que
de comiin acuerdo con los trabajadores y median-
te Convenios Colectivos de Trabajo se pueda re-
emplazar la obligacion prevista por el pago de una
suma dineraria no remunerativa, en concepto de
reintegro de gastos de guarderia o trabajo de cui-
dado de personas, debidamente documentados.

En este sentido, segun la norma reglamentaria, se con-
siderara que los gastos estan debidamente documen-
tados cuando emanen de una institucién habilitada por
la autoridad nacional o autoridad local, segln corres-
pondiere, o cuando estén originados en el trabajo de
asistencia, acompanamiento y cuidado de personas re-
gistrado bajo el Régimen Especial de Contrato de Tra-
bajo para el Personal de Casas Particulares, previsto en
la Ley N° 26.844.

El monto a reintegrar en concepto de pago por guarde-
ria o trabajo de asistencia y cuidado no terapéutico de
personas no podra ser inferior a una suma equivalente
al 40 % del salario mensual correspondiente a la cate-
gorfa “Asistencia y Cuidados de Personas” del Personal
con retiro del régimen previsto en la Ley N° 26.844, o
al monto efectivamente gastado en caso de que este
sea menor.

En los Contratos de Trabajo a Tiempo Parcial, el monto a
reintegrar sera proporcional al que le corresponda a un
trabajador 0 una trabajadora a tiempo completo.

En el caso de la modalidad de contratacién prevista por
el articulo 102 bis de la Ley N° 20.744 (t.o. 1976) y
sus modificatorias y en la Ley N° 27.555, esto es para
quienes cumplan tareas bajo el régimen de teletraba-
jo, y la persona que trabaja estuviera anexada al esta-
blecimiento, la obligacién de habilitar guarderias y salas
maternales, podra cumplirse a través del pago de una
suma dineraria no remunerativa, en las condiciones in-
dicadas en los parrafos anteriores.

Finalmente, se deja aclarado que la habilitacion y las
condiciones de los espacios de cuidado deberan ajus-
tarse a la legislacion especifica que rija en cada juris-
diccion.

El articulo reglamentado dice asi: Art. 179. —Descan-
sos diarios por lactancia. “Toda trabajadora madre de
lactante podra disponer de dos (2) descansos de me-
dia hora para amamantar a su hijo, en el transcurso
de la jornada de trabajo, y por un periodo no superior
a un (1) ano posterior a la fecha del nacimiento, salvo
que por razones médicas sea necesario que la madre
amamante a su hijo por lapso mas prolongado. En los
establecimientos donde preste servicios el nimero mi-
nimo de trabajadoras que determine la reglamentacion,
el empleador debera habilitar salas maternales y guar-
derias para ninos hasta la edad y en las condiciones que

oportunamente se establezcan.”

Segln los fundamentos del decreto en cuestion, se sos-
tiene -aunque es muy discutible- que “si bien la literali-
dad de la norma que se reglamenta alude a situaciones
donde se trata de trabajadoras muijeres, una interpre-
tacion ajustada a derecho, conforme las clausulas de
la Constitucién Nacional, especialmente en los articulos
14 bis y 75, incisos 22 y 23 obliga a contemplar en la
reglamentacion a todas las personas que trabajan, con
independencia de su género”.

Al respecto recordamos que el articulo reglamentado
figura en el capitulo de “Proteccidon a la maternidad”
y esta redactado para proteger a las trabajadoras que
amamanten a sus hijos. Computar el nimero de traba-
jadores masculinos para generar la obligacién o asignar
otras obligaciones a cargo de los empleadores, es una
alteracion del espiritu de la la norma reglamentada en
violacién del articulo 99 inciso 2 de la Constitucion Na-
cional.

Tal como esta redactada la norma, la obligacién previs-
ta a ser reglamentada es la cantidad de trabajadoras.
Con esta reglamentacion, por ejemplo, un estableci-
miento con 100 trabajadores masculinos donde no
cumpla tareas una mujer, estaria obligado a habilitar
una sala maternal y guarderia.

El primer considerando del decreto 144/2022 dice:
“Que mediante el pronunciamiento de fecha 21 de oc-
tubre de 2021, dictado en autos “Etcheverry, Juan Bau-
tista y otros ¢/ EN s/ amparo ley 16.986”, la CORTE SU-
PREMA DE JUSTICIA DE LA NACION confirmd la senten-
cia de la Sala | de la Camara Nacional de Apelaciones
en lo Contencioso Administrativo Federal, por la que se
condend al PODER EJECUTIVO NACIONAL a reglamen-
tar, en el plazo de NOVENTA (90) dias habiles, el articulo
179 de la Ley de Contrato de Trabajo N° 20.744 (t.o.
1976) y sus modificatorias, en tanto dispone: “...En los
establecimientos donde preste servicios el nimero mi-
nimo de trabajadoras que determine la reglamentacion,
el empleador debera habilitar salas maternales y guar-
derias para nifos hasta la edad y en las condiciones que
oportunamente se establezcan”.”

Y agrega: “Que si bien la literalidad de la norma que se
reglamenta alude a situaciones donde se trata de traba-
Jjadoras mujeres, una interpretacion ajustada a derecho,
conforme las cldusulas de la CONSTITUCION NACIONAL,
especialmente en los articulos 14 bis y 75, incisos 22
y 23 obliga a contemplar en la reglamentacion a to-
das las personas que trabajan, con independencia de
su género.”

En la sentencia del caso “Etcheverry” se ordend al Poder
Ejecutivo Nacional a reglamentar ese articulo; pero no
a cambiar su sentido. La sentencia de la Corte ante un
recurso de queja contra ese fallo de la Camara, concre-
tamente dispuso: “En definitiva, frente a la injustificable
omision de reglamentar una ley que expresamente im-
pone el deber de reglamentar, corresponde ordenar al
Poder Ejecutivo que subsane esa omision en un plazo
razonable”.

La sentencia confirmada que emitié la Camara, expresé
solamente que correspondia admitir la accion de am-
paro con el objeto de que se declare la inconstitucio-

nalidad por omision reglamentaria del articulo 179 LCT,
sin alusién a la equiparacion de género, cuestion que
tampoco introdujo la parte dispositiva del fallo de Corte.
Los jueces Maqueda y Lorenzetti, en su voto como inte-
grantes de la Corte, emitieron una opinién, en minoria,
no compartida por los tres jueces restantes. Alli men-
cionan su posicion en cuanto a extender los beneficios
sin distinguir el sexo; pero ese criterio no pasa a integrar
la sentencia confirmada de segunda instancia, a la que
deberfa ajustarse la interpretacion de la manda judicial.
El decreto 144/2022 provocara efectos contrarios a los
que se dice procurar.

Este exceso en la reglamentacion por encima del tex-
to claro del art.179 LCT es la principal observacion que
merece y que generara situaciones conflictivas, incre-
mento de costos y desaliento a la generacion de pues-
tos de trabajo, con indudable perjuicio para los trabaja-
dores y sus familias.

Con su escasa claridad, este decreto reglamentario se
superpone con el vigente sistema de reintegro de gas-
tos a los trabajadores previsto en el articulo 103 bis LCT
y en convenios colectivos o contratos individuales que
han contemplado el tema.

La habilitacién de los espacios de cuidado deferida a
las jurisdicciones locales abre un complejo abanico de
autoridades intervinientes con repercusion en la com-
petencia y aplicacién de sanciones previstas en la ley
25212 conforme el articulo 6 del decreto.

No esta contemplada la situacién de establecimientos
con encuadramientos en mas de un convenio, sean de
la misma o distinta actividad. En el ambito metallrgico,
por ejemplo, un establecimiento puede sumar los 100
trabajadores debe computar el personal no convencio-
nado, el representado por ASIMRA y el que encuadra en
UOM. Con jornadas y composicion de hijos a cargo muy
diferentes. Y teletrabajadores. No queda claro cémo po-
dria resolverse esa situacién por mas buena voluntad
gue pongan las partes.

En algunas actividades (maestranza, por ejemplo), un
establecimiento con 95 trabajadores masculinos que
convocase a licitacién para las tareas de limpieza a una
empresa con 5 trabajadores, quedaria encuadrado en la
obligacion de contar con un espacio de cuidado, aunque
no hubiera una trabajadora en condiciones de amaman-
tar, que es el espiritu del articulo 179 LCT. ¢Quién se ha-
ria cargo de ese costo? 0 de las eventuales sanciones
por un supuesto incumplimiento?

Dadas éstas y otras observaciones que se vienen
formulando respecto de este decreto, es probable
que se dicten aclaratorias antes de su entrada en
vigencia el 23/3/2023.

No podriamos descartar que, como consecuencia
de un reclamo, la justicia ordene al Poder Ejecutivo
Nacional dictar un decreto “aclaratorio” del regla-
mentario 144/2022, ajustando su contenido al real
espiritu del articulo 179 LCT.

Mientras tanto, aiin mas alld de su entrada en
vigencia, no deberian aplicarse sanciones ante su-
puestas faltas que se generaran como consecuen-
cia de los defectos imputables a la misma redac-
cion de la norma que se pretende imponer.
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ALUTECHNIK

Productos industriales de alta, medizg, v baja complejidad en aleaciones de aluminio.
Disefio, desarrollo y fabricacion de todo tipo de bienes y equipos.

El plantel técnico profesional gue integra ALUTECHNIK ha participado en proyectos de alto contenico tecnolégico
para distintas industrias de Argentina, Brasil, Chile, Paraguay, Perd y Uruguay, produciendo diversos Bienes y Equipos
en aleacion de aluminio, en algunos casos con diseflo propio, y en otros respondiendo a planos y especificaciones de
los clientes, respetando los mas estrictos Codigos y Normas de disefio internacional coma ASME, ANSI, DIN. En
ALUTECHNIK s& aplican exhaustivos controles y pruebas durante todeo el proceso de fabricacion hasta la entrega del
producto final. Todo ello permite ofrecer al cliente el mas alto grado de Calidad Total.

www.alutechnik.com.ar

Alutechnik
San Martin 66 Piso 42 Oficina 14, CIOD4AAB - C AB.A. Argentina - Tel.: (54 11) 5237 0939

“ Aluminio &

La revista de la Camara Argentina de la Industria del Aluminio y Metales Afines
!

Evolucionar

Asi, queremos que desde cualquier dispositivo digital puedas acceder
a toda la informacion que nuestro equipo prepara y edita, para que
cada numero de nuestra revista esté al alcance de todos.

Vas a encontrar::Quienes somos, listado de empresas,-informes estadisticos
actualizados, novedades sobre capacitacion, exposicioneswy eventos,
notas técnicas, curiosidades, asesoramiento y las/ notas que té interesan.

Te/invitamos a/que entres‘enntiestra web.

www.aluminiocaiama.org
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Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO

ALUMINIO PRIMARIO

v' Lingotes pureza
maxima 99,5%; grado
eléctrico y aleados.

v' Barrotes
homogeneizados y
sin homogeneizar.

v' Placas.

v" Alambron puro, aleado

y aleado 6201.
v' Zincalum.

Aluar Aluminio Argentino S.A.l.C

ACCESORIOS PARA
CARPINTERIA

Fapim Argentina S.A.

Giesse Group Argentina S.A.
La Aldaba S.A

L.M.dei Fllii. Monticelli S.R.L.
Mon-Pat S.R.L.

Roto Frank Latina S.A.

Tanit S.A.

Technoform

ADHESIVOS, SELLADORES
Y TRATAMIENTOS PARA
SUPERFICIES

Bestchem S.A

Henkel Argentina S.A.

AEROSOLES DE ALUMINIO
Trivium Packaging Argentina S.A

ALAMBRE

Amex S.A.

Bruno Bianchiy Cia. S.A.
Extrusora Argentina S.R.L.

ALUMINIO SECUNDARIO
(Lingotes, barrotes, medias
esferas, granalla y otros formatos)
Ecomet S.R.L

Juan B. Ricciardi e Hijos S.A.

Metal Veneta S.A.

Metales del Talar S.A.

Metales Di Biase. (Aluminio

y sus Aleaciones S.R.L)

Sicamar Metales S.A.

ANODIZADO
Anodizado California S.R.L.

ASESOR
Ing. Alberto Forcato

BLACKOUT Y MOSQUITEROS
Magic Roll S.A.

BURLETES - PERFILERIA
DE CAUCHO

La Aldaba S.A

Rubber S.R.L

CANOS PRESURIZADOS
EN ROLLOS
Amex S.A.

CARPINTERIA
Magic Roll S.A.
Obras Metdlicas S.A.

CERRAMIENTOS
(Ver Carpinteria)

CHAPAS, ROLLOS Y OTROS
FORMATOS LAMINADOS
Aluar Division Elaborados
Aluminium Group S.R.L.
Fundicion y Laminacién

Luis Costa S.A.

Industrializadora de Metales S.A.

Laminacién Paulista Argentina S.R.L.

COBERTURAS TELESCOPICAS
DE PISCINAS
Aluoest S.A.

CURVADO DE PERFILES
Y TUBOS
Aluoest S.A.

DISCOS
Industrializadora de Metales S.A.

Laminacién Paulista Argentina S.R.L.

DISENO, DESARROLLO
Y FABRICACION DE
BIENES Y EQUIPOS
Alutechnik

DISTRIBUIDORES DE PERFILES,
ACCESORIOS, ETC.

Alsafex Sistemas de Aluminio S.A
Aluocest S.A.

DISTRIBUIDORES DE
SELLADORES
Bestchem S.A.

EXTRUIDOS (ver Perfiles, tubos)

FOIL (papel de aluminio)
Aluar Division Elaborados

FUNDICION, INSUMOS
Medemet S.R.L.

INGENIERIA'Y MANTENIMIENTO
Ing. Alberto Forcato

INSUMOS PARA FUNDICION
(Ver fundicién, insumos)

LAMINADOS
(Ver chapas, rollos y foil)

LATAS PARA CERVEZA Y
BEBIDAS GASEOSAS
Ball Envases de Aluminio S.A

LIGAS MADRES.
Medemet S.R.L.

MAQUINARIA PARA
CARPINTERIA
Aluoest S.A.

OK Industrial S.R.L.

MAQUINARIA PARA EXTRUSION,
ANODIZADO, PINTADO Y
COLADO DE BARROTES

Madexa S.R.L.

MATRICES DE EXTRUSION
Madexa S.R.L.

MODIFICADORES PARA
ALUMINIO - SILICIO
Medemet S.R.L.

PERFILES, TUBOS Y
BARRAS EXTRUIDAS
Alcemar S.A.

Alenex S.R.L

Alpros S.A.

Alsafex Sistemas

de Aluminio S.A

Aluar Divisiéon Elaborados
Alumasa S.A.

Aluminio Americano S.A
Aluminium Group S.R.L.
Aluminiun S.A.

Amex S.A.

Bruno Bianchiy Cia. S.A.
Extrusora Argentina S.A.
Fexa S.R.L.

Flamia S.A.

Hydro Extrusion Argentina S.A
Metales del Talar S.A.
Raesa Argentina S.A.
Technoform Bautec Brasil
Rep. Com. Ltda

PERFILES Y ACCESORIOS,
DISTRIBUIDORES
(Ver Distribuidores de perfiles)

PIEZAS FUNDIDAS
(Ver Fundicion de piezas)

POMOS
(Ver Tubos Colapsibles)

PRETRATAMIENTOS
Y PRODUCTOS
QUIMICOS PARA
ANODIZADO

Y PINTADO DE
PERFILES, LLANTAS,
ETC.

Henkel Argentina S.A.
PSQ Argentina S.A

PUERTAS
Y VENTANAS
(Ver Carpinteria)

RUEDAS DE ALEACION DE
ALUMINIO PARA AUTOMOTORES
Polimetal S.A.

SELLADORES

(Ver Distribuidores
de Selladores)
TAPAS DE ALUMINIO
Estapal S.A

TUBOS COLAPSIBLES
Akapol S.A.
Tubaplas S.A.

TUBOS
TREFILADOS
Aluminiun S.A.
Amex S.A.

CONTACTOS

AKAPOL S.A.

Tel.: 0348-4460640
E-mail: jif@akapol.com
Web: www.akapol.com

ALCEMAR S.A.

Tel.: 4229-5200

Fax: 4229-5244

E-mail: info@alcemar.com.ar
Web: www.alcemar.com.ar

ALENEX S.R.L

Tel: 7512-6765

Cel: 15-2546-0371

E-mail: alenex@alenex.com.ar
Web: www.alenex.com.ar

ALPROS S.A.

Tel.: 4693-0122

Fax: 4693-0054

E-mail: info.alpros@gmail.com
Web: www.alprossa.com.ar

ALSAFEX SISTEMAS DE

ALUMINIO S.A

Tel/Fax: 0342-4191679
E-mail: info@alsafex.com.ar
Web: www.alsafex.com.ar

ALUAR ALUMINIO
ARGENTINO S.A.L.C
Tel.: 4725-8000

Web: www.aluar.com.ar

ALUMASA S.A.

Tel.: 4280-8014/8024/8032/8038
E-mail: alumaxsa@hotmail.com
Web: www.alumaxsa.com.ar

ALUMINIO AMERICANO S.A
Tel/Fax: 4205 3208 lineas rotativas
E-mail:clobisch@
aluminioamericano.com.ar

Web: www.aluminioamericano.com.ar

ALUMINIUM GROUP S.R.L.
Tel.: 0222 945-5358
E-mail: aluminiumgroupsri@

gmail.com
ventas@aluminiumgroupsrl.com.ar
administracion@
aluminiumgroupsrl.com.ar

Web: www.aluminiumgroupsrl.com.ar

ALUMINIUN S.A.

Tel.: 4652-4171

Fax: 4655-4120

E-mail: info@aluminiun.com.ar
Web: www.aluminiun.com.ar

ALUOEST S.A.

Tel.: 4488-2940/4657-7749
Fax: 4657-8099

E-mail: info@aluoest.com.ar
Web: www.aluoest.com.ar

ALUTECHNIK

Tel: 5237-0939

E-mail: info@alutechnik.com.ar
Web:
http://www.alutechnik.com.ar
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Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO

AMEX S.A. (ALUMINIUM
MANUFACTURERS

EXPRESS S.A)

Tel.: 4469-7150

E-mail: ventas@amex-sa.com.ar
Web: www.amex-sa.com.ar

ANODIZADO CALIFORNIA S.R.L.
Cel: 112-464-4648

Tel: 6062-1975

E-mail: info@
anodizadocalifornia.com

Web: www.anodizadocalifornia.
com.ar

BALL ENVASES DE
ALUMINIO S.A.

Tel/Fax: 4238-4041 /3101 / 3056
E-mail: diego.zaffari@ball.com
Web: www.ball.com

BESTCHEM S.A.

Tel: 4244-5555

Fax:4243-7654

E-mail: info@bestchem.com.ar
Web: www.bestchem.com.ar

BRUNO BIANCHI Y CIA S.A.
Tel.: 4203-6678/9987

Fax: 4203-3316

E-mail: ventas@
brunobianchisa.com.ar

Web: www.brunobianchisa.com.ar

ECOMET S.R.L

Tel: (0387) 423-2175-

Cel. (0387) 155 383136

E-mail: contable@
metalnorsalta.com.ar

Web: www.metalnorsalta.com.ar,

ESTAPAL S.A
Tel: 4653-8116/8129
Fax: 4657-6059

E-mail: flavia.disbro@estapal.com.ar
Web: www.estapal.com.ar

EXTRUSORA ARGENTINA S.R.L.
Tel.: 4738-2154

Fax: 4768-4589

E-mail: info@extrusora-
argentina.com.ar

Web: www.extrusora-
argentina.com.ar

FAPIM ARGENTINA S.A
Tel./Fax: 4897-0062
E-mail: info@fapim.com.ar
Web: www.fapim.it

FEXA S.R.L.

Tel./Fax: 0341-4095070
Cel: 0341-5705025
E-mail: atencionalcliente@
fexa.com.ar

Web: www.fexa.com

FLAMIA S.A.

Tel.: 0810-33-FLAMIA (352642)
E-mail: info@flamia.com.ar
Web: www.flamia.com

FUNDICION Y LAMINACION
LUIS COSTA S.A.

Tel.: 4757-4217/0486

Fax: 4757-3105

E-mail: venta@costaluminio.com.ar
Web: www.costaluminio.com.ar

GIESSE GROUP ARGENTINA S.A.

Tel/Fax: 03327-444004
E-mail: ggaventas@
giessegroup.com

Web: www.giesse.it

HENKEL

ARGENTINA S.A.

Tel.: 4001-0100

Fax: 4001-0158

E-mail: henkel.arg@ar.henkel.com
Web: www.henkel.com.ar

HYDRO EXTRUSION
ARGENTINA S.A

Tel.: 0230-4463800

Web: www.hydroextrusions.com

INDUSTRIALIZADORA

DE METALES S.A.

Tel./Fax: 4208-5197/4186/2413
E-mail: industrializadorad@
gmail.com

ING. ALBERTO FORCATO
Cel:154-045-7074

E-mail: info@
forcatotecnologia.com.ar

Web: www.forcatotecnologia.com.ar

JUAN B. RICCIARDI E HIJOS S.A.
Tel.: 4441-9833

Fax: 4651-4546

E-mail: jbricciardi@ciudad.com.ar

LA ALDABA S.R.L.

Tel/Fax: (0341)431-9089

E-mail: correo@
proinaccesorios.com.ar

Web:
www.laaldabaaccesorios.com.ar

LAMINACION

PAULISTA

ARG. S.R.L.

Tel./Fax: 4739-0207

E-mail: ventas@
laminacionpaulista.com.ar
nfo@laminacionpaulista.com.ar

Web: www.laminacionpaulista.com.ar

L.M. dei Flli.
MONTICELLI S.R.L.
Tel.: 0039 71 7230252
Fax: 0039 71 7133137
E-mail:
pirritano.m@monticelli.it
Web: www.monticelli.it

MADEXA S.A.

Tel. (0221) 496-3184/4451797
Fax. (0221) 496-3187

E-mail:
hola@madexalatam.com
Web: www.madexalatam.com

MAGIC ROLL S.A.

Tel. /[Fax: 4943-0757/74
0810-999-7655

E-mail: info@magic-roll.com
Web: www.magic-roll.com

MEDEMET S.R.L.

Tel./Fax: 4738-5728 / 5732
E-mail:
medemet@medemet.com.ar
ventas@medemet.com.ar
Web: www.medemet.com.ar

METAL VENETA S.A.

Tel.: 0351-4972560/2413/5353
Fax: 0351-4977654

E-mail: mv@metalveneta.com.ar
Web: www.metalveneta.com.ar

METALES DEL TALAR S.A.
Tel/Fax: 4136-8600 (lineas rotativas)
E-mail: comercial@
metalesdeltalar.com

Web: www.metalesdeltalar.com

METALES DI BIASE
(ALUMINIIO

Y SUS ALEACIONES
SRL)

Tel.: 4709-2302/2269

Fax: 4709-2269

E-mail: contacto@
metalesdibiase.com.ar
Web:
www.metalesdibiase.com.ar

MON-PAT S.R.L.

Tel/Fax.: 4682-3000 / 1493
E-mail: info@mon-pat.com.ar
Web:

www.mon-pat.com.ar

OBRAS METALICAS S.A.

Tel.: 4108-3700

Fax: 4108-3701

E-mail: info@obrasmetalicas.com
Web:

www.obrasmetalicas.com

OKINDUSTRIAL S.R.L.
Tel./Fax: 4738-2500 rot.

E-mail: info@okindustrial.com.ar
okindustrial@okindustrial.com.ar
ventas@okindustrial.com.ar
Web:

www.okindustrial.com.ar

POLIMETAL S. A.

Tel. (0266) 4423460

E-mail:

www.polimetalruedas.com.ar

Web:
mmedaglia@polimetalruedas.com.ar

PSQ ARGENTINA S.A

Tel: 7078-3783 / 0810-888-0085
E-mail:_info@psqargentina.com
Web:

www.psgargentina.com

RAESA ARGENTINA S.A.
Tel./Fax: (02477) 443335

E-mail: argentina@raesa.com-
hsaavedra@raesa-argentina.com.ar
Web: www.raesa.com

ROTO FRANK LATINA S.A.

Tel /[Fax 4752-2798 / 2784 | 2769
E-mail: ariel.ferrari@roto-frank.com
Web:

www.roto-frank.com

SICAMAR METALES S.A.
Tel: (3462)
431142/431143/432097/432098
E-mail:

scm@sicamar.com.ar

TANIT S.A.

Tel.: 4247-6006

Fax: 4247-6700

E-mail: tanit@tanit.com.ar
Web:

www.tanit.com.ar

TECHNOFORM BAUTEC
BRASIL REP. COM. LTDA
Tel: M +54 911 45655758
E-mail: nazarena.rodriguez@
technoform.com

Web:

www.technoform.com

TRIVIUM PACKAGING
ARGENTINA S.A

Tel.: 0230-4497400

Cel: 15-6724-3894

E-mail:
santiago.perez-hernando@
triviumpackaging.com

Web:
www.triviumpackaging.com

TUBAPLAS S.A.

Tel.: 0230-4466160/61/62
E-mail: info@tubap.com
Web: www.tubap.com

(Nota: Los nombres de las empresas
iran en negrita para destacarlos).
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El aluminio
en tu vida

Maleable.
Reciclable.
Sustentable.




