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Indudablemente, aunque no quisiéramos cada 
día estamos más globalizados cuando no es 

por una cosa es por otra, hoy la interconexión 
que existe en el mundo industrial y comercial 
hace que todo repercuta en todos los países de 
este planeta y encima cada vez más rápido. 
Nosotros por nuestro país, por su extensión 
(estamos entre los diez países más grandes del 
mundo) y por sus cualidades naturales, tanto 
mineras (gas, petróleo, litio etc.) como agrícolas 
(estando siempre a la vanguardia de las mayores 
producciones mundiales) como pesquera (enorme 
extensión de costa marítima) e industrial (acero, 
aluminio, maquinaria agrícola etc.). Por eso y 
muchas cosas más hace que seamos un país 
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 cuestión pero el comentario 
que me precede deja un mensaje muy positivo por 
saber en qué país estamos parados, no será hoy 
el momento de aprovechar semejantes virtudes 
naturales, pero lo más difícil es tenerlas y nosotros 
las tenemos, ya vendrá el momento oportuno 
para poder engrosar nuestras estadísticas en 
todos los rubros que enriquezcan a nuestro país. 
Ya llegarán las decisiones políticas y las políticas 
de estado que nos den continuidad y beneficien 

a las pequeñas, medianas y grandes empresas. 
Yendo a nuestra actividad industrial, respecto al 
consumo doméstico de aluminio, este aumento algo 
más de un 7% respecto al primer cuatrimestre del 
2021, que fue un cuatrimestre de alto consumo 
debido a la recuperación 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 producción de latas de 
aluminio para bebidas. Los semielaborados 
destinados a la producción de bienes de consumo 
y de bienes para la industria eléctrica, acerías, 
industria del transporte aumentaron en un 
promedio de alrededor del 5% y finalmente la 
industria de la construcción tuvo una demanda 
similar a la de igual cuatrimestre del año 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 renovación generacional. 
Tecnológicamente seguimos actualizándonos 
y adquirimos una pantalla de 65 pulgadas 
con instalación de sistema y aplicaciones 
en equipo pc Mini para armado de 
videoconferencia, montaje de cámara para 
video conferencias, para distintos usos.
Por otro lado, seguimos peticionando ante las 
autoridades del Ministerio de la Producción como 
así también ahora ante el Banco Central.

Dr. Jorge Horacio Losa 
Presidente

CAIAMA
EDITORIAL

Después de 
la pandemia 
la guerra
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Capacitación
de la Cámara

Servicios
CAIAMA

Capacitaciones programadas para este año:

Jornadas Fechas Horario Docente

Conociendo al Aluminio: Su Cadena de Valor
Semana del lunes 9 al 
Viernes 13 de Mayo 

de 18:00 a 
20:00 hs.

Arq. Andrea 
Santoro

Seguridad y Riesgo de explosiones 
en las fundiciones de Aluminio

Martes 7 de Junio
de 15:00 a 
18:00 hs.

Ing. Alberto 
Forcato

Tratamiento del metal líquido en 
las fundiciones de Aluminio

Martes 21 de Junio
de 15:00 a 
18:00 hs.

Ing. Alberto 
Forcato

Porosidad de gas y contracción 
en la fundición a presión

Martes 5 de Julio
de 15:00 a 
18:00 hs.

Ing. Alberto 
Forcato

Alineación de Componentes fijos y 
mobiles de las prensas de extrusión

Martes 2 de Agosto
de 15:00 a 
18:00 hs.

Ing. Alberto 
Forcato

Metalurgia básica de la serie 6xxx Martes 16 de Agosto
de 15:00 a 
18:00 hs.

Ing. Alberto 
Forcato

Control de Tolerancias dimensionales 
en perfiles extruídos

Martes 20 de Septiembre
de 15:00 a 
18:00 hs.

Ing. Alberto 
Forcato

Trefilación de caños, barras y 
alambrón de Aluminio

Martes 18 de Octubre 
de 15:00 a 
18:00 hs.

Ing. Alberto 
Forcato

Conociendo al Aluminio: Su Cadena de Valor
Semana del lunes 24 al 
Viernes 28 de Octubre

de 18:00 a 
20:00 hs.

Arq. Andrea 
Santoro

Agradecemos a los docentes que aportan su tiempo y comparten sus 
conocimientos y a los alumnos que deciden continuar con su aprendizaje.

El cronograma se mantiene actualizado en aluminiocaiama.org

“Vive como si fueses a morir mañana, aprende 
como si fueses a vivir para siempre” 

Mahatma Gandhi
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Desde nuestra planta modelo en Puerto Madryn,
desarrollamos y producimos las aleaciones de aluminio más 
innovadoras de América Latina.
A partir de este proceso obtenemos un tejo de altísima calidad 
que será transformado posteriormente en un envase premium 
de aluminio con formato y diseño personalizado.
Los dueños de las marcas encuentran en Trivium un socio para 
destacar sus productos del resto de su competencia en las 
góndolas.
Ponga a trabajar para usted a nuestras formas innovadoras, 
gráficos premiados y llamativas terminaciones.

Si usted está buscando un envase que genere una gran 
diferencia para sus clientes, contáctenos en:

Ventas.ARPIL@triviumpackaging.com o llame al +54 (0) 230 
449 7400
www.triviumpackaging.com

Aluminio Premium.
Desde el tejo al envase final.
Resultados excepcionales.

Aviso_Trivium_A4_Mayo 2020 22/05/2020
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Radiadores de Aluminio fundidos
Parte 1

Tecnología
PROCESOS

Ing. Roberto Natta
Socio de CAIAMA

En este artículo se detalla, cual es el proceso de fabricación 
de radiadores fundidos en sus distintas etapas.
La aleación utilizada, es en general ALSI 132 con un conte-
nido máximo del 12% de silicio.

Obtención de la aleación ALSI 132
La misma se obtiene de la fusión de los descartes de alumi-
nio de distintas fuentes.
La aleación puede ser entregada en lingote y volverla a fundir 
en la planta inyectora o cargar la aleación en contenedores 
térmicos para entregarla líquida a pie de máquina inyectora. 
Esto depende de la magnitud de la operación y el tipo de 
organización.
Para el primer caso, en forma resumida los pasos serían los 
siguientes:
Se toma de la playa de rezago el material, como se muestra 
en la fotografía 1

 Fotografía 1

Luego se desarman estos paquetes o en otros casos se rom-
pen las piezas para obtener un material desmenuzado como 
se puede ver en las fotografías 2.

  Fotografía 2

En este caso una pala mecánica realiza la maniobra 
de carga al horno de fusión, ver fotografías 3 y 4

 Fotografía 3

 Fotografía 4

Cuando el aluminio esta fundido, se realiza el escoriado del 
baño con un equipo provisto de una pala para realizar esta 
tarea, ver fotografía 5

  Fotografía 5
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Luego se produce la descarga del horno, comenzando a salir 
la aleación líquida de aluminio por la correspondiente boca 
de salida (fotografía 6).

Fotografía 6

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

Fotografía 7

 

Fotografía 8

Después de esta operación de carga, las lingoteras se tras-
ladan en la línea que las transporta para su etapa de enfria-
miento.
A su salida se puede observar el desmolde del lingote, ade-
más del cambio de posición de estos, para seguir el proce-
so.(Fotografías 9, 10 y 11)

 Fotografía 9

 Fotografía 10

 Fotografía 11

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

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

 

Fotografía 12

Estos recipientes son transportados y llevados al horno de 
mantenimiento (Fotografía 13)

Fotografía 13

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

Fotografía 14

Principios del proceso de Inyección
Se utiliza un molde (matriz) para transformar metal fundido 
en una pieza sólida.
La máquina de Inyección fuerza del metal fundido a través 
de un gran impulso dentro de la matriz, después de que el 
metal líquido 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 fácil, pero en realidad la inyección a presión 
es un proceso de fabricación delicado que usa maquinaria 
compleja y de alta tecnología.
A continuación podemos observar los pasos mencionados 
anteriormente para la transformación del metal líquido a la 
pieza solidificada.

Las partes principales del proceso de inyección son: el metal 
líquido contenido en equipo adecuado (horno), la matriz y la 
máquina de inyección con componentes adicionales que in-
cluye: el cucharón de carga, control de temperatura de ma-
triz, el rociador y el robot extractor. Ver fotografías 15,16 y 17.

  

Fotografía 15                                             

Fotografía 16
A continuación podemos observar los pasos mencionados anteriormente para la 
transformación del metal líquido a la pieza solidificada. 
 

   
Esquema básico de     Agregado de metal líquido        Desplazamiento del pistón              
la matriz                                                                         empujando el metal líquido 

                       
        Finalmente el metal líquido                       Etapa de enfriamiento, el metal 
        dentro de la matriz                                    se solidifica  
            

                      

                 Apertura de matriz                                    Expulsión de pieza 
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nariz
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Fotografía 17

En la fotografía 17 de muestra una típica máquina de 
fundición de cámara fría, comúnmente conocida como má-
quina de aluminio.
El metal fundido se pasa del equipo contenedor (horno) a la 
cámara por medio de una cuchara robotizada. 
(ver la secuencia de las Fotografías 18, 19 y 20)

              

Fotografía 18    

                                         

Fotografía 19

 Fotografía 20

Carga del aluminio líquido a la cámara

Luego como se muestra en la fotografía 21

Fotografía 21

El pistón empuja el metal fundido dentro de la cámara a la 
matriz cerrada, después de unos segundos la máquina abre 
la matriz y eyecta la pieza que es tomada por un brazo robo-
tizado. Ver fotografía 22

 Fotografía 22

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

 Fotografía 23

La pieza obtenida se llama la inyección, que está com-
puesta de la pieza formada (indicación 4) y el metal so-
brante que incluye el punto de inyección (indicación 1), los 
canales de colada (indicación 2) y los derrames el metal 
sobrante(indicación 3), los que se recortarán y se fundirán 
nuevamente. Ver fotografía 24a y 24b 

Fotografía 24ª

Fotografía 24b 
Se observa el recorte separado (5)

Matriz para inyección
La misma está compuesta por 2 mitades, una es la mitad 
cubierta (1) y la otra la mitad de eyección (2)
Ver Fotografía 25

Fotografía 25

La mitad cubierta está montada en la platina frontal de la 
máquina y es estacionaria
Ver esquema 1

La otra mitad de eyección está montada en la platina móvil 
de la máquina.
Se llama mitad de eyección, porque ya está la pieza mol-
deada cuando está se ha solidificado. Ver esquema 2

Cada uno de los bloques 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 fotografía 26)

Fotografía 26

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

Fotografía 27

Una vez que la pieza colada se solidifica, tiene que ser ex-
traída de la cavidad de la matriz, esto se realiza por medio 
de los pernos de eyección, los pernos pasan a través de 
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orificios ubicados en la cavidad de la matriz y en el bloque 
(ver fotografía 28)

Fotografía 28

Los pernos son activados por la placa de inyección, 
también existe una placa de retención de eyectores, 
la que se utiliza para asegurar los pernos de eyección 
a la placa y evitar que los mismos sean empujados más 
atrás de lo debido. Ver fotografía 29

Fotografía 29

En el frente de la matriz de eyección se encuentran los per-
nos de retorno de la placa de eyección, estos pernos empu-
jan el mecanismo de eyección hacia atrás cuando la matriz 
se cierra. En las esquinas de la matriz de eyección, se ubican 
cuatro grandes orificios llamados bujes de los pernos guía, 
en la otra mitad de la matriz se encuentran los correspon-
dientes pernos guía que encajan en los bujes, esto asegura 
una perfecta alineación cuando se cierra la matriz. (ver foto-
grafías 30 y 31)

 Fotografía 30         
                                  

 

Fotografía 31

Los pernos de eyección pueden ser activados hidráulica-
mente, en este sistema la placa de inyección está conec-
tada al cilindro hidráulico, la eyección puede ser controlada 
en forma manual o automática. Se muestra el siguiente es-
quema.

    
1 Matriz cerrada   

                   
      
2 Se produce la apertura de la matriz

                                   

3 Los pernos de eyección liberan la pieza

Durante la operación de inyección la temperatura de la ma-
triz es crítica para la producción de piezas de alta calidad, 
dado que la matriz absorbe calor del metal fundido, se cir-
cula el líquido refrigerante por esta para enfriarla, el flujo de 
este líquido debe ser regulado para reducir el calor y mante-
ner apropiada temperatura de matriz.
En sistemas de enfriamiento simples el flujo de líquido se 
ajusta manualmente, en el caso de sistemas complejos se 
utiliza en control de temperatura de circuito cerrado. La foto-
grafía 32 indica los conectores por donde circula el refrige-
rante hacia y desde la matriz.

Fotografía 32

Muchas piezas tienen: orificios, aberturas y secciones que 
no pueden ser moldeadas con una matriz de abrir y cerrar, 
porque presentan situaciones de bajo relieve en este caso la 
matriz se construye con centros movibles también llamados 
deslizadores.
La fotografía 33 muestra un tipo de pieza que necesita un 
aditamento para poderla inyectar.

Fotografía 33

Dos de los mecanismos más usados para activar los desliza-
dores son: el perno angulado y el tirador hidráulico 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 eyección, cuando la matriz se abre el perno 
hace que el deslizador se mueva hacia fuera permitiendo la 
eyección de la pieza, al cerrarse la matriz el perno mueve 
el deslizador a su posición. Con este sistema el deslizador 
siempre queda en la mitad  eyectora de la matriz, cuando 
se usan cilindros hidráulicos para mover los deslizadores es-
tos pueden ser ubicados en cualquier mitad de la matriz, se 
pueden activar en forma manual o automática independien-
te de la operación de apertura y cerrado de la máquina. En 
las fotografías 34, 35 y 36 se puede observar lo menciona-
do anteriormente.

   

Deslizador para piezas bajo relieve.(F.34)                    

Perno angular para mover deslizador (F.35)

Tirador hidráulico de deslizador (F.36)

En la próxima edición 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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Cómo recuperar completamente 
la soda cáustica

Cadena de valor
PROCESOS

Ing. Alberto Forcato
Socio de CAIAMA

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

matrices de extrusión mediante una mejor optimización 
de los parámetros físicos y químicos involucrados.
El proceso existente ha sido diseñado para limpiar las matri-
ces de extrusión de una manera más ecológica, más rápida 
y completamente automática en comparación con los méto-
dos convencionales que todavía se utilizan. Las aplicaciones 
industriales de la última tecnología confirmaron las ventajas 
en términos de mejora de la eficiencia y seguridad para los 
operadores. El proceso principal es el siguiente: la solución 
de soda cáustica disuelve el residuo de aluminio de las matri-
ces, luego se transfiere a un tanque de retención 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 hidrógeno y los humos cáusticos pueden ser expul-
sados a través de una “campana” y tratados por separado 
(scrubber, etc). Toda la planta es operada automáticamente 
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 automáticamente desde 
el tanque de tratamiento.
La última introducción de un innovador sistema de calefac-
ción brinda la posibilidad de aumentar drásticamente la ve-
locidad del proceso: más del 50% en comparación con las 
instalaciones típicas.
El mejor compromiso entre las concentraciones químicas y 
la temperatura asegura excelentes resultados en términos 
de velocidad de limpieza de la matriz y reducción de costos 
totales.

INTRODUCCION
 En la industria de extrusión de aluminio, la limpieza de las 
matrices de extrusión se realiza convencionalmente median-
te el uso de grandes cantidades de solución de limpieza de 
soda cáustica, que debe ser eliminada periódicamente por 
empresas externas.
Las Leyes ambientales cada vez más estrictas y los crecien-
tes costos ecológicos, han llevado a la conclusión natural de 

CON UNA OPERACIÓN SEGURA Y AUTOMÁTICA EN LA LIMPIEZA 
DE MATRICES DE EXTRUSIÓN

que la solución cáustica debe reciclarse en lugar de des-
echarse, evitando una serie de inconvenientes tales como: 
• Gastos de la nueva solución de soda cáustica
• Gastos por deposición de grandes cantidades de soda 
cáustica gastada que es tóxica y nociva.
• Sin recuperación de aluminio metálico
• Problemas ecológicos por humos de soda cáustica den-
tro y fuera del edificio y problemas de salud para los traba-
jadores y medio ambiente durante el proceso químico de 
limpieza.
 La planta de recuperación de soda cáustica es una alterna-
tiva válida a la deposición del líquido de tratamiento de ma-
trices y ha sido desarrollada para adaptarse a las diferentes 
líneas de extrusión de aluminio.

EL PROCESO DE LIMPIEZA
 La reacción involucrada en el proceso de limpieza del tro-
quel es la siguiente:
 2Al°(s) + 2NaOH(sol) + 2H2O(l) = 2NaAlO2 (sol) + 3H2(g)
 Las matrices de extrusión son de acero, la soda cáustica 
disuelve el aluminio pero no daña el material de la matriz

PARÁMETROS DE PROCESO
Temperatura de trabajo
 La temperatura de trabajo es el parámetro más relevante 
en la cinética de la reacción: al aumentar la temperatura, la 
“velocidad” de disolución del aluminio aumenta drás-
ticamente. Varios experimentos demostraron la varia-
ción del “ataque” de la soda cáustica sobre el aluminio 
según la temperatura (Figura 1).

Concentración de productos químicos
De igual forma se ha evaluado la concentración de 
soda cáustica libre. La soda cáustica libre es la con-
centración “activa” que reacciona con el aluminio. Ma-
yor concentración significa mayor velocidad de reac-
ción (Figura 2).

Según los últimos estudios, se ha proyectado un nuevo 
diseño de tanque de limpieza de matrices con el fin de 
aumentar la eficiencia de calentamiento utilizando la 
energía exotérmica proporcionada por la reacción.
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Figura 1 (Velocidad de Disolución versus Temperastura para distintas concentraciones de NaOH) 
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velocidad de reacción (Figura 2). 

 

 

  

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

20 40 60 80 100 120 

 D
is

ol
uc

ió
n 

 
g/

(d
m

2 
x 

m
in

ut
o  

)] 

[ 

Temperatura °C °  

NaOH 400 g/l 
NaOH 300 g/l 
NaOH 200 g/l 
NaOH 140 g/l 
NaOH 100 g/l 

  

0 
0 , 5 
1 

1 , 5 
2 

2 , 5 
3 
5 3 , 
4 

4 5 , 

100 150 200 250 300 350 400 450 

Disolución a 105 ° C  

NaOH libre - concentración [gramos por litro] 

Figura 1 (Velocidad de Disolución versus Temperastura para distintas concentraciones de NaOH)

  

Figura 1 (Velocidad de Disolución versus Temperastura para distintas concentraciones de NaOH) 

Concentración de productos químicos 

De igual forma se ha evaluado la concentración de soda cáustica libre. La soda cáustica libre es 
la concentración “activa” que reacciona con el aluminio. Mayor concentración significa mayor 
velocidad de reacción (Figura 2). 

 

 

  

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

20 40 60 80 100 120 

 D
is

ol
uc

ió
n 

 
g/

(d
m

2 
x 

m
in

ut
o  

)] 

[ 

Temperatura °C °  

NaOH 400 g/l 
NaOH 300 g/l 
NaOH 200 g/l 
NaOH 140 g/l 
NaOH 100 g/l 

  

0 
0 , 5 
1 

1 , 5 
2 

2 , 5 
3 
5 3 , 
4 

4 5 , 

100 150 200 250 300 350 400 450 

Disolución a 105 ° C  

NaOH libre - concentración [gramos por litro] 

Figura 2 (Velocidad de Disolución versus Concentración de NaOH libre  

Disolución a 105 °C 

D
is

ol
uc

ió
n 

g/
(c

m
2 

x 
m

in
ut

o)
EL PROCESO DE LIMPIEZA
La reacción involucrada en el proceso de limpieza de la ma-
triz es la siguiente:
2Al° + 2NaOH + 2H2O                2NaAlO2 + 3H2

SISTEMA DE RECUPERACIÓN DE SODA CAUSTICA
La eliminación de aluminio de soluciones que contienen el 
ion aluminato es un tema bastante importante y desafiante. 
Representando una forma inteligente y directa para el reci-
claje del material de aluminio para la industria.
Experimentalmente es posible verificar el equilibrio químico 

de la siguiente reacción después de tiempos definidos  (del 
orden de 72 horas):

                   NaAlO2+ 2H2O                  Al(OH)2 + NaOH

Esta reacción continuará hasta conseguir unas condiciones 
estables de equilibrio químico. Luego de un buen conjun-
to de experimentos, y de acuerdo con la literatura sobre el 
tema, se construyó un gráfico (Figura 3) que muestra una 
curva de saturación de aluminio en comparación con la con-
centración total de soda.                                                      

Partiendo de una solución estable (en el equilibrio), es po-
sible disolver una cantidad de aluminio con una buena ve-

Figura 2 (Velocidad de Disolución versus Concentración de NaOH libre 

Según los últimos estudios, se ha proyectado un nuevo diseño de tanque de limpieza de matrices 
con el fin de aumentar la eficiencia de calentamiento utilizando la energía exotérmica 
proporcionada por la reacción. 

EL PROCESO DE LIMPIEZA 

La reacción involucrada en el proceso de limpieza de la matriz es la siguiente: 

2Al° + 2NaOH + 2H₂O                2NaAlO₂ + 3H₂ 

SISTEMA DE RECUPERACIÓN DE SODA CAUSTICA 

La eliminación de aluminio de soluciones que contienen el ion aluminato es un tema bastante 
importante y desafiante. Representando una forma inteligente y directa para el reciclaje del 
material de aluminio para la industria. 

Experimentalmente es posible verificar el equilibrio químico de la siguiente reacción después de 
tiempos definidos  (del orden de 72 horas): 

NaAlO₂ + 2H₂O                  Al(OH)₃↓ + NaOH 

Esta reacción continuará hasta conseguir unas condiciones estables de equilibrio químico. Luego 
de un buen conjunto de experimentos, y de acuerdo con la literatura sobre el tema, se construyó 
un gráfico (Figura 1) que muestra una curva de saturación de aluminio en comparación con la 
concentración total de soda.                                                       
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locidad de disolución trabajando a la máxima temperatura.
Considerando que el proceso de evaporación ocurre duran-
te el proceso de limpieza de la matriz, es posible recuperar 
también el agua del primer tanque de enjuague, reduciendo 
al máximo los materiales a deponer. La evaporación brinda 
otros beneficios en términos de velocidad de disolución y 
mantenimiento de la solución, un equilibrio “estable” gracias 
al aumento de la soda caustica total durante el proceso de 
limpieza de la matriz. Es importante considerar que el proce-
so de calentamiento depende del tipo de reacción química: 
el aluminio metálico reacciona con la soda caustica en solu-
ción acuosa de la siguiente manera:

       2 Al (sólido) + 2 NaOH (solución) + 2 H2O (líquido)               
2 NaAlO2(solución) + 3 H2 (gas)

Esta es una típica reacción exotérmica que genera energía 
térmica siguiendo la “ley de Hess”. La ley de Hess es una ex-
presión del principio de conservación de la energía, expresa-
do también en la primera ley de la termodinámica, y que la 
entalpía de un proceso químico es independiente del cami-
no recorrido desde el estado inicial al final. La ley de Hess se 
puede usar para determinar la energía total requerida para 
una reacción química, cuando se puede dividir en pasos sin-
téticos que son individualmente más fáciles de caracterizar.
Y se expresa por la fórmula:
ΔH (reacción) =Δi x ΔH° (productos) -Δ i x ΔH° (reactivos)
Donde    ΔH° = Calor estándar de formación (Kcal/mol)
                       i= Coeficiente estequiométrico

Figura 2    
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Una reacción exotérmica libera calor y es posible predecir 
que la reacción será espontánea cuando el sistema está por 
encima de un nivel mínimo de la temperatura.
Considerando la reacción balanceada, la energía térmica 
generada está relacionada con la cantidad de aluminio di-
suelto y resulta ser:

 ΔH (reacción) = -95,79 Kcal/g de Al disuelto
Trabajando a 100 – 104°C, se evapora mucha agua (según 
el aislamiento térmico de la instalación), es necesario repo-
nerla para obtener la concentración inicial de soda cáustica 
total.
Al final del ciclo de limpieza de la matriz, la solución podría 
estar en las siguientes condiciones:
Soda Total= 200 g/l
Soda Libre= 97 g/l
Al = 70 g/l

Después de reponer el agua evaporada la solución va a vol-
ver al punto de equilibrio dando:
Al(OH)3↓ + NaOH

LA CONFIGURACIÓN DE LA PLANTA: 
La disolución del aluminio en las matrices de extrusión 
por medio de una solución de sosa cáustica a tempera-
tura controlada se logra con una acción mecánica me-
jorada de la solución y absolutamente sin vapores cáus-
ticos durante el procesamiento. 
Las matrices de extrusión ya limpias y enjuagadas se 
retiran del tanque solo cuando el tanque está vacío de 
la solución cáustica, 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-
cuperación de sosa cáustica. Los últimos estudios sobre 
limpieza de matrices y recuperación de sosa cáustica 
han llevado al desarrollo de diferentes modelos de equi-
pos no solo en función del número de matrices para 
limpiar sino también de los diferentes presupuestos de 
inversión de las industrias de extrusión. Las configura-
ciones posibles de la planta son de tamaño pequeño, 
mediano y grande, con funcionamiento manual, se-
miautomático o totalmente automático.

Modelo básico

Modelo mediano

 

Modelo totalmente automático
 

De acuerdo con los comentarios proporcionados por 
muchas aplicaciones, el objetivo principal sigue siendo:

·	 aumento de la velocidad del proceso de limpie-
za de la matriz

·	 la posibilidad de reducir el tiempo de limpieza 
de la matriz un 50 % como mínimo con un 
eficiente sistema de calentamiento 

·	 reducción del consumo de energía
·	 reducción del layout 
·	 reducción del consumo de productos quími-

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

REFERENCIAS 
 

•	 2nd Alumex conference, Dubai UAE, Decem-
ber 2002 

•	 First International Congress of the Aluminium 
Industry, Sao Paulo, November 2000 

•	 5th Aluminium 2000 Congress, Rome, Italy, 
March 2003, Conference Proceedings 

•	 VIII International Aluminium Industry Technol-
ogy Seminar , Sao Paulo 8 – 10 October 2002 

•	 Aluminium in Building, International Conference, 
Moscow, October 2006 

•	 9th Aluminium 2000 Congress, Florence, Italy, 
May 2015, Conference proceedings  

•	 ALPC Congress, Foshan, China, November 2016 
•	 10th Aluminium 2000 Congress, Verona, Italy, 

June 2017, Conference proceedings  
 

 
 

Las últimas mejoras de esta tecnología se han centra-
do principalmente en la reducción del costo del equipa-
miento, optimización 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 cáusticos ni exhalación de hi-
drógeno
Ahorro promedio en términos de consumo y elimi-
nación de productos químicos

·	 El costo de consumo de soda cáustica se pue-
de reducir hasta un 90%

·	 El costo de deposición de productos se puede 
reducir hasta un 70%

·	 El costo total de limpieza de matrices de extru-
sión se puede reducir hasta un 80%

·	
CONCLUSIONES
 Se ha desarrollado y aplicado industrialmente un pro-
ceso limpio, automático, ecológico y seguro para la re-
cuperación de soda cáustica después de la limpieza de 
las matrices de extrusión.
Este sistema ha creado una solución válida e innovadora 
con la posibilidad de recuperar y reutilizar más del 80% 
de este químico. Los últimos estudios sobre limpieza de 
matrices y recuperación de soda cáustica después de la 
limpieza de matrices en la industria de la extrusión han 
llevado al desarrollo de diferentes modelos de equipos 
en función de los diferentes presupuestos de inversión 
de las industrias de extrusión. Los resultados son equi-
pos de tamaño pequeño, mediano y grande con fun-
cionamiento manual semiautomático o completamente 
automático, pero también equipos de bajo costo: por 
ejemplo, la recuperación de sosa cáustica de la limpie-
za de matrices se puede obtener utilizando centrífugas 
(alta eficiencia y poca cantidad de residuos sólidos) o 
sistemas de filtración económicos como filtros-prensa 
donde la menor eficiencia se compensa con un menor 
costo.     
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Cada vez que elegís una bebida en lata
de aluminio, estás optando por el formato
más sustentable de todos.

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

Seguinos en nuestras
redes sociales.

www.ball.comBall Corporation Ball Corporation

te invitamos a ser PARTE
DE este movimiento
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share producción doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuación)

consumo doméstico de alambrón para cables eléctricos

2018-1C 2018-2C 2018-3C 2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C

total consumo 5.760 6.066 5.406 5.796 6.847 5.067 3.783 5.107 6.034 5.118

de origen doméstico 5.123 5.609 4.903 5.145 4.935 4.233 3.442 4.768 5.359 4.401

de origen importaciones 637 457 503 651 1.912 834 341 339 675 717

share producción doméstica 89% 92% 91% 89% 72% 84% 91% 93% 89% 86%

Información adicional: detalle de partidas del Capítulo 76 consideradas para el análisis por subproducto

Alambrón para cables eléctricos:   7605.11;   7605.19; 7605.21;   7605.29;   7614.10;   7614.90
Chapas para latas (*):    7606.12;   7612.90
Foil estándar (*):   7607.11;   7607.19;   7607.20
Foil no estándar (*):   7607.11;   7607.19;   7607.20
Laminados gruesos estándar (*): 7606.11;   7606.12; 7606.91;   7606.92
Laminados gruesos no estándar (*):   7606.11;   7606.12; 7606.91;   7606.92
Perfiles para construcción (*):   7604.10;   7604.21; 7604.29;   7610.10;   7610.90
Perfiles industriales (*):   7604.10;   7604.21; 7604.29;   7608.10;   7608.20
Piezas fundidas:   7603.10;   7603.20;   7609.00
Tejos para aerosoles (*):   7612.90;   7616.10; 7616.99
Tejos para pomos (*):   7606.91;   7612.10
Tubos especiales:   7608.10.00.900L
Otros productos:   7611.00;   7612.90;  7615.10; 7615.20;   7613.00;   7616.10;   7616.91;   7616.99

Aluminio primario:   7601.10;   7601.20

Scrap:   7602.00

* CAIAMA realiza un análisis de orígenes y precios para determinar los volúmenes asignados a cada subproducto.

www.alprossa.com.ar – info.alpros@gmail.com

aluminium 71 ok.indd   55aluminium 71 ok.indd   55 20/8/21   11:2420/8/21   11:24
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indicadores de competitividad de la industria del aluminio en Argentina
primer cuatrimestre 2022*

despachos al mercado doméstico de semielaborados sujetos a competencia externa

total consumo de laminados gruesos estándar 2.383 -9,6% ▼

consumo de laminados gruesos estándar producción doméstica 1.872 4,1% ▲

consumo de laminados gruesos estándar importados 510 -39,0% ▼

total consumo de tejos para aerosoles 1.952 -5,0% ▼

consumo de tejos para aerosoles producción doméstica 1.952 -5,0% ▼

consumo de tejos para aerosoles importados 0 -100,0%

total consumo de tejos para pomos 394 -8,5% ▼

consumo de tejos para pomos producción doméstica 262 -2,6% ▼

consumo de tejos para pomos importados 132 -18,3% ▲

total consumo de foil estándar 3.356 -15,6% ▼

consumo de foil estándar producción doméstica 1.971 -22,5% ▼

consumo de foil estándar importado 1.385 -3,4% ▼

total consumo de perfiles para construcción 17.184 -0,1% ▼

consumo de perfiles para construcción producción doméstica 16.833 -0,5% ▲

consumo de perfiles para construcción importados 352 24,1% ▼

total consumo de perfiles industriales 6.743 -6,7% ▲

consumo de perfiles industriales producción doméstica 4.136 -4,9% ▲

consumo de perfiles industriales importados 2.607 -9,4% ▲

total consumo de alambrón para cables 5.365 5,7% ▲

consumo de alambrón para cables producción doméstica 4.596 4,4% ▲

consumo de alambrón para cables importado 529 14,0% ▼

total consumo de semielaborados sujetos a competencia externa 37.378 -3,2% ▲

total origen producción doméstica 31.622 -2,2% ▲

total origen importaciones -8,2% -0,9% ▼

* la variación se indica respecto al mismo cuatrimestre del año anterior.

evolución del consumo de semielaborados por producto [ton]

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

variación cuatrimestral* -10,0% -8,9% 5,9% 3,1% 26,0% 8,7% 5,1% 5,8% 14,2% 22,0%

foil 5.019 4.942 5.259 4.823 5.368 6.544 6.103 5.761 5.973 5.379

variación cuatrimestral* -13,0% -8,4% 3,7% -3,9% 8,6% 24,4% 26,5% 7,3% -8,7% -11,9%

extruídos 17.047 18.055 18.707 9.144 14.245 22.813 24.615 21.033 23.646 24.073

variación cuatrimestral* -24,6% -21,0% -1,9% -46,4% -21,1% 21,9% 169,2% 47,7% 3,7% -2,2%

alambrón 6.146 7.370 5.446 4.098 5.598 6.358 5.283 5.845 7.374 5.743

variación cuatrimestral* -0,2% 13,5% -7,1% -33,3% -24,0% 16,8% 28,9% 4,4% 16,0% 8,7%

fundidos 12.068 14.808 13.318 8.113 8.971 14.338 11.044 13.605 13.039 12.364

variación cuatrimestral* -6,2% -9,8% 8,4% -32,8% -39,4% 7,7% 36,1% 51,7% -9,1% 12,0%

otros 1.817 2.761 2.782 1.669 2.015 2.504 2.689 2.923 3.272 3.143

variación cuatrimestral* -52,2% -22,9% 9,9% -8,1% -27,0% -10,0% 61,1% 45,1% 30,7% 16,9%

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

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

* la variación se indica respecto al mismo cuatrimestre del año anterior.
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evolución del consumo de semielaborados por sector económico [ton]

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

construcción civil 13.201 13.574 14.253 6.922 11.181 17.219 18.392 15.876 17.255 18.269

variación cuatrimestral* -22,3% -20,0% -2,4% -47,6% -17,6% 20,8% 165,7% 42,0% 0,2% -0,7%

envases 15.960 15.266 16.449 17.077 20.672 18.324 17.793 21.431 20.602 21.272

variación cuatrimestral* -11,5% -10,8% 6,3% 7,0% 35,4% 11,4% 4,2% 3,7% 12,4% 19,6%

transporte 10.822 12.227 11.455 7.440 8.396 12.410 11.279 12.037 12.585 11.729

variación cuatrimestral* -12,6% -12,7% 5,8% -31,3% -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 6.668

variación cuatrimestral* -2,8% 7,4% -4,7% -34,9% -26,4% 17,9% 41,9% 14,3% 14,8% 4,9%

bienes de consumo 4.519 5.555 5.003 3.154 3.903 5.758 5.725 5.708 6.472 5.922

variación cuatrimestral* -23,1% -15,0% 0,3% -30,2% -29,7% 15,1% 81,5% 46,2% 12,4% 3,5%

máquinas y equipos 4.525 5.070 4.843 3.139 3.605 5.280 5.033 5.134 5.437 5.041

variación cuatrimestral* -14,3% -12,8% 4,1% -30,6% -28,9% 9,0% 60,3% 42,4% 3,0% 0,2%

acerías 1.709 3.009 2.311 1.796 2.022 3.226 1.441 2.300 1.760 1.929

variación cuatrimestral* 23,9% 14,8% 9,5% 5,1% -32,8% 39,6% -19,8% 13,7% -45,4% 33,9%

otros sectores 1.195 1.617 2.013 1.082 1.224 1.525 1.833 1.833 1.930 1.977

variación cuatrimestral* -56,4% -27,3% 17,3% -9,5% -24,3% -24,2% 69,4% 49,7% 26,5% 7,9%

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

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

* la variación se indica respecto al mismo cuatrimestre del año anterior.

share producción 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 2022-1C

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 22.700 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
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share producción doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuación)

consumo doméstico de laminados gruesos estándar

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 587 760 888 486 395 733 837 828 840 510

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

consumo doméstico 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 producción doméstica 100% 100% 100% 73% 54% 93% 100% 100% 100% 100%

share producción doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuación)

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 producción doméstica 52% 63% 78% 60% 53% 71% 62% 71% 66% 66%

consumo doméstico de foil estándar

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 producción doméstica 50% 53% 49% 55% 56% 58% 64% 60% 55% 59%
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share producción doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuación)

consumo doméstico de perfiles para construcción

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

total consumo 12.188 12.571 13.263 6.037 10.163 15.963 17.196 14.772 16.085 17.184

de origen doméstico 11.676 12.156 12.797 5.712 9.838 15.529 16.912 14.560 15.888 16.833

de origen importaciones 513 415 466 325 325 434 283 212 197 352

share producción doméstica 96% 97% 96% 95% 97% 97% 98% 99% 99% 98%

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

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

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

share producción doméstica 62% 56% 59% 51% 63% 58% 60% 62% 56% 61%

share producción doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuación)

consumo doméstico de alambrón para cables eléctricos

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

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 5.145 4.935 4.233 3.442 4.768 5.359 4.401 5.002 6.517 4.596

de origen importaciones 651 1.912 834 341 339 675 675 529 529 770

share producción doméstica 89% 72% 84% 91% 93% 89% 87% 90% 92% 86%

Información adicional: detalle de partidas del Capítulo 76 consideradas para el análisis por subproducto

Alambrón para cables eléctricos:   7605.11;   7605.19; 7605.21;   7605.29;   7614.10;   7614.90
Chapas para latas (*):    7606.12;   7612.90
Foil estándar (*):   7607.11;   7607.19;   7607.20
Foil no estándar (*):   7607.11;   7607.19;   7607.20
Laminados gruesos estándar (*): 7606.11;   7606.12; 7606.91;   7606.92
Laminados gruesos no estándar (*):   7606.11;   7606.12; 7606.91;   7606.92
Perfiles para construcción (*):   7604.10;   7604.21; 7604.29;   7610.10;   7610.90
Perfiles industriales (*):   7604.10;   7604.21; 7604.29;   7608.10;   7608.20
Piezas fundidas:   7603.10;   7603.20;   7609.00
Tejos para aerosoles (*):   7612.90;   7616.10; 7616.99
Tejos para pomos (*):   7606.91;   7612.10
Tubos especiales:   7608.10.00.900L
Otros productos:   7611.00;   7612.90;  7615.10; 7615.20;   7613.00;   7616.10;   7616.91;   7616.99

Aluminio primario:   7601.10;   7601.20

Scrap:   7602.00

* CAIAMA realiza un análisis de orígenes y precios para determinar los volúmenes asignados a cada subproducto.
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Ing. Gustavo Zini   
Asesor de CAIAMA

¿De dónde 
viene el 
aluminio?

Alumundo
ABC del aluminio

El aluminio en la corteza terrestre

El aluminio es el metal más abundante de la cor-
teza terrestre. Pero no es el metal más abundante 

de la Tierra, que es el hierro. De hecho el núcleo de la 
Tierra es una esfera gigantesca de hierro de unos 7.000 
km de diámetro (casi el doble que el diámetro de la 
Luna). Esto se deduce por el campo magnético que ge-
nera, entre otros estudios indirectos, más que por con-
tacto directo (el pozo más profundo que la humanidad 
pudo cavar es de 12 km, y el núcleo comienza a unos 
2.900 km por debajo de la superficie terrestre).

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

Tengamos en cuenta que el oxígeno no se encuentra 
en estado gaseoso en la corteza terrestre, sino en la 
forma de óxidos, 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 
reducción (siendo la reducción el proceso contrario a la 
oxidación, que en caso del aluminio se produce a través 
de la electrólisis), que es un óxido de aluminio (Al2O3)

El aluminio de todas maneras no se distribuye uniforme-
mente, sino que se encuentra en zonas relativamente 
cercanas la línea 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 años de consolidación 
de la nube de gas o polvo que terminó formando nues-
tro sistema solar, los planetas comenzaron a formarse. 
Hace 4.500 millones de años la Tierra era una bola de 
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roca fundida, que giraba más o menos a la velocidad que 
lo hace ahora, alrededor del sol y alrededor de sí misma. 
La compresión de toda esa masa de minerales, elevó la 
temperatura del planeta por encima del punto de fusión 
del hierro, y luego de 500 millones de años de cocción 
a fuego lento, el hierro se derritió y comenzó a hundirse 
hacia el interior, junto con el Níquel. Pero el efecto de la 
gravedad no explica por sí misma el aumento de tempe-
ratura. Parte de ella también se debe al aluminio, o me-
jor dicho a uno de sus isótopos, el temido y radioactivo 
Aluminio 26.

Si bien todo el aluminio presente en la Tierra es aluminio 
27 (el isótopo estable y no radioactivo), la Tierra primitiva 
contenía un porcentaje importante del isótopo 26, que 
tiene una vida media de unos 700.000 años (un soplo 
en la historia cósmica) y que luego de perder electrones 
se transforma en magnesio. No es necesario profundizar 
más aún en el significado de los isótopos de los elemen-
tos, pero sí entender que esa degeneración radioactiva 
de un elemento el otro debe pensarse como una reac-
ción nuclear controlada, que genera enormes cantidades 
de calor. La Tierra que ya de por sí era una bola ardiente 

flotando en el espacio, comenzó a arder aún más, ha-
ciendo que en esa sopa primigenia los elementos más 
pesados se hundiera, y los más livianos flotaran.
Si sumamos a este hecho que la Tierra gira sobre sí mis-
ma, eso nos ayuda a entender que por el efecto centrífu-
go, el aluminio fuera fluyendo además hacia las zonas de 
mayor velocidad relativa, es decir hacia la línea ecuatorial.
La idea de este breve repaso fue explicar las razones por 
las que hay más aluminio que hierro (que recordemos 
que es más pesado) y que otros metales en la corteza 
terrestre. 
A modo de introducción simplemente. Pero queda toda-
vía un misterio más. ¿De dónde venía el aluminio que 
estaba presente en la Tierra primitiva? ¡Y el hierro? ¿Y el 
resto de los elementos, el oxígeno, el silicio, etc.?

Para eso tenemos que retroceder más todavía, hasta 
el origen del Universo, tal como creemos que fue, hace 
unos 15.000 millones de años.

El aluminio es polvo de estrellas

En un principio todo era hidrógeno, el elemento más bá-

sico, formado por un protón, un neutrón y un electrón. El 
hidrógeno es el elemento más abundante del universo 
justamente porque era el único presente luego de su ori-
gen. La distribución desigual del hidrógeno del universo 
generó que se fuera acumulando en grupos que a su vez 
atraían más hidrógeno 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 hidró-
geno, que es el elemento químico más simple y el que 
propiciará el origen de todos los demás. Al inicio, los dos 
componentes de cada átomo de hidrógeno, protón y 
electrón, están separados. Sin embargo, la alta presión 
en el interior de la estrella puede unir dos protones, y 
en ocasiones, un protón capturará un electrón y forma-
rá un neutrón. Cuando dos protones se unen a dos de 
estos neutrones dan origen a un núcleo del helio, que 
se convierte así el segundo elemento químico en apare-
cer. Del mismo modo, cuando dos núcleos de helio se 
fusionan forman el núcleo de un nuevo elemento, deno-
minado berilio. Este proceso continúa, de manera que la 
fusión de berilio con helio produce un núcleo de carbono, 
la fusión de carbono y un núcleo de helio conduce a un 

núcleo de oxígeno, y así sucesivamente. Estas reaccio-
nes de fusión son el origen de los núcleos de la mayoría 
de los elementos químicos más ligeros que el hierro y 
se caracterizan por liberar energía, manteniendo viva la 
estrella. Sin embargo, las reacciones de fusión que dan 
origen a elementos más pesados que el hierro no libe-
ran energía, sino que la consumen. Si tales reacciones 
ocurrieran, usarían toda la energía de la estrella y esto 
causaría 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 creación 
del helio a partir del hidrógeno. En estrellas más masivas 
que el Sol, pero inferiores a unas ocho masas solares, 
las reacciones adicionales que convierten el helio en car-
bono y oxígeno tienen lugar en etapas sucesivas antes 
de que dichas estrellas exploten. Y sólo en estrellas muy 
masivas, superiores a ocho masas solares, la reacción en 
cadena continúa, produciendo los elementos de la tabla 
periódica hasta el hierro.

El núcleo de hierro es el núcleo más estable de la natu-
raleza, y resiste la fusión en cualquier núcleo más pesa-
do. Cuando el núcleo central de una estrella muy masiva 
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se convierte en núcleos de hierro puro, el núcleo ya no 
puede soportar la fuerza de aplastamiento de la grave-
dad resultante de toda la materia sobre el núcleo, y este 
termina por colapsar bajo su propio peso. A estas estre-
llas se las conoce como supernovas. Durante su rápido y 
violenta destrucción expulsan las capas superiores a ve-
locidades de 15.000 a 40.000 kilómetros por segundo, 
enriqueciendo el medio interestelar de los elementos que 
lo forman. Además, en los pocos segundos posteriores a 
este proceso se dan condiciones de presión y temperatu-
ra tan elevadas que permiten la formación de elementos 
más pesados que el hierro, como el cobre, el zinc o el 
criptón. Las supernovas son asimismo capaces de ace-
lerar algunas partículas hasta casi la velocidad de la luz, 
generando rayos cósmicos que propician la producción 
de elementos químicos, como el litio, el berilio o el boro, 
a través de la fisión nuclear.

No siempre la muerte de las estrellas termina en una su-
pernova. En ocasiones la estrella colapsa hasta tener un 
tamaño de aproximadamente 10 kilómetros de radio, con 
una masa que duplica a la de nuestro vecino Sol, y en 
la que una cucharadita de 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-
tas características la materia está 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 explosión de rayos gamma. Como 
consecuencia, parte del 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 así que todos los 
elementos de la Tabla Periódica de Mendeleev, y 
en especial los átomos fundamentales para la vida 
como el carbono, el nitrógeno y el oxígeno, provie-
nen del devenir de generaciones de estrellas que 
han ido sembrando las semillas para la formación 
de planetas, lunas y asteroides, así como los seres 
vivos. Como dijo el divulgador y astrónomo Carl Sa-
gan, “estamos hechos de materia estelar”. Somos 
simplemente polvo de estrellas. Tras 13.800 millo-
nes de años, el universo se compone actualmen-
te de un 75% de hidrógeno, 23% de helio y sólo 
un 2% en masa de todos los demás elementos. 
Se trata, sin embargo, de un proceso en constante 
evolución, lo que irremediablemente provocará que 
la presencia en el universo de elementos químicos 
más pesados que el helio aumente exponencial-
mente.

Resumiendo

El aluminio como elemento químico se forma en 
las explosiones de estrellas, en los choques de es-
trellas, y hay en la actualidad teorías que indican 
que algunas estrellas pueden acumular la suficien-
te masa como para generar aluminio a partir de la 
fusión de los átomos que se encuentran dentro, 
en “condiciones normales de operación”. 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 isótopo 
radioactivo que degenera en magnesio, liberando 
energía en forma de calor, lo que ayudó a aumentar 
la temperatura del planeta al punto que el hierro 
presente se fundió, y se precipitó 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 línea 
ecuatorial.
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Un ícono de la historia automotriz elige al aluminio

Tecnología
TENDENCIAS

Ing. Gustavo Zini   
Asesor de CAIAMA

Pasan los años y el símbolo del auto estadounidense 
mantiene la misma fórmula original de un chasis cu-
bierto de una carrocería de fibra de vidrio y plásticos. 

Lo que cambió, es el material del chasis que, como es 
tendencia en los autos deportivos de producción masiva, es 
inevitablemente de aluminio. Veamos un poco de la historia 
de este ícono:

Primera generación

Hace casi 70 años que el Chevrolet Corvette fue mostrado 
al público por primera vez, comenzando su producción ape-
nas unos meses después. En el transcurso de esta genera-

ción, que terminó 9 años después, el modelo sufrió nume-
rosos cambios tanto mecánicos como estéticos. La versión 
final del Chevrolet Corvette C1 creó las señas de identidad 
que caracterizan a los modelos posteriores. Fue comerciali-
zado entre los años 1953 y 1962.

Su propia concepción estuvo basada en los deportivos euro-
peos de la época. Este concepto de automóvil, los deporti-
vos, tenían escasa presencia en el mercado norteamericano 
y tras la Segunda Guerra Mundial los estadounidenses que 
habían combatido en el viejo continente no solo volvieron 
a casa con nuevas ideas y conceptos, además muchos se 
trajeron automóviles desde Europa, de marcas como Jaguar 

o Alfa Romeo. Harley Earl, considerado el padre del diseño 
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 convenció a la cúpula 
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 habían 
prestado atención al diseño de sus modelos, o al menos no 
le habían dado la importancia comercial que merecía. De 
ahí nacieron los primeros concepts o prototipos de salón, 
muchos de ellos dibujados por el propio Earl. Para mostrar 
esos prototipos GM preparaba diversas exposiciones que a 

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

Es importante señalar que en aquella época y al igual que 
ahora, General Motors no era un mero conglomerado de 
marcas, cada una de ellas tenía un posicionamiento muy 
claro. Ese posicionamiento era algo más difuso del que go-
zan hoy las marcas que pertenecen a grandes grupos, y se 
compartían muchos elementos y modelos entre marcas, 
pero aún así, cada firma de GM tenía un enfoque muy cla-
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ro, y Chevrolet era precisamente la marca económica del 
grupo, por lo que podemos hacernos a la idea de la escasa 
importancia que GM prestaba al modelo y que no se podía 
imaginar la repercusión futura que tendría el deportivo.

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

Segunda generación

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

para su fabricante, a pesar de que en sus 10 primeros años 
de vida su simple configuración inicial tan solo recibió actua-
lizaciones menores. Pero para su relevo, la marca contó con 
una base tecnológica mucho más extensa, incluyendo el de-
sarrollo paralelo de dos proyectos bien diferenciados, por lo 
que podemos decir que las raíces del Corvette de segunda 
generación 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 
versión de competición del Corvette C1, el Corvette SS de 
1957, que se había desarrollado inspirándose en el diseño 
y algunas soluciones del proyecto Q-Corvette. Este sí fue un 
proyecto real que trataba de dar vida a un modelo mucho 
más avanzado que el Corvette, de hecho, sus soluciones 
técnicas no fueron adaptadas por un ‘Vette de producción 

Primera generación

Tercera generación
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hasta 30 años después, como la disposición transaxle de la 
transmisión. En menor medida, el Q-Corvette fue también la 
base que se empleó para dar forma al C2.

No solo la ruptura con su antecesor fue muy notable en 
este aspecto, sino que su atrevida estética resultaba más 
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 había 
caracterizado al diseño de todos los automóviles desde prin-
cipios de siglo. Parte de las decisiones sobre su estilo fueron 
tomadas tras los estudios en el túnel de viento, lo que su-
puso la primera ocasión que un proyecto de GM empleaba 
esta herramienta de estudio aerodinámico.

Su afilado frontal contaba además con una tapa retrác-
til para ocultar las ópticas circulares dobles, esquema que 

mantuvo hasta la llegada de la sexta generación del modelo, 
cuando fueron eliminados los faros retráctiles.

Tercera generación

Después del corto periodo de vida del primer Stingray, con 
tan solo 4 años, el Corvette C3, segunda generación del 
Stingray, estuvo en el mercado nada menos que 14 años. 
Durante su larga vida recibirá diversos cambios debido a le-
yes y la crisis del 73. Los motores y chasis fueron heredados 
del Stingray original pero la carrocería y los interiores fueron 
totalmente nuevos.
En 1981 General Motors traslada la producción del Corvette 
a Kentucky, a la plata Bowling Green, donde a día de hoy se 
sigue fabricando el deportivo. El ultimo Corvette de la tercera 
generación se fabrica en 1982 junto a una nueva caja de 
cambios manual con overdrive.

Segunda generación

Cuarta generación

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

Cuarta generación (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 versión convertible y motores de mayor potencia volvie-
ron. A pesar de su incremento de precio fue todo un éxito 
y consolidó a un buen número de clientes de la marca. Su 
estética moderna, acabados de lujo y chasis completa-
mente nuevo hicieron que gozase de una enorme popu-
laridad entre el público. Y fue el primero en usar algunas 
partes en aluminio (mayormente piezas forjadas).

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

de la crisis del petróleo 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, obligó 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.

Así el Corvette C4 puso fin parcialmente a la carrocería de 
fibra de vidrio, el mismo que estuvo presente durante la 
segunda y tercera generación, 20 años. La nueva carroce-
ría esta fabricada con partes plásticas que permiten una 
mayor moldeabilidad de las piezas. Tenia muchas partes 
fabricadas en aluminio: brazos transversales de la suspen-
sión trasera, eje de transmisión, pinzas de freno (de hierro 
y aluminio), arco de seguridad de la jaula, etc..

El nuevo Corvette supuso un importante paso en diseño. 
En el exterior mantenía los faros delanteros escamotea-
bles y en la parte trasera los dobles faros. Su figura era 
mucho mas estilizada, de hecho su cociente aerodiná-
mico bajó hasta el 0.34, casi un 25% menos que su 
antecesor. Como novedad, de serie el cristal panorámico 
trasero podía abatirse para hacer más fácil el acceso al 
maletero. En un principio se vendió únicamente en ver-
sión coupé.
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Séptima generación (el chassis 
es todo de aluminio)

Por una cuestión de espacio, saltamos un par de gene-
raciones para hablar del último Corvette con la configu-
ración tradicional de motor delantero y tracción trasera, 
cuando los límites de las prestaciones de este tipo de 
configuración se llevaron al máximo. El Corvette C7 reci-
bió buenas críticas en general y fue un éxito de ventas. El 
chasis de aluminio sufrió numerosas modificaciones que 
lo hicieron unos 50 kg más liviano que el de su antecesor, 
pero con un incremento de la rigidez del 60%.0≠
Quedaba una última 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 detrás del conductor.

Octava generación (el Corvette se vuelve europeo)

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

mantiene la esencia, pero ha sido sensiblemente modi-
ficado gracias a la nueva ubicación 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 cuádruples ubicadas en los 
extremos, o las luces traseras de LED doble con intermi-
tentes dinámicos, lo cual proporciona una carga combi-
nada extra, gracias a un splitter delantero y a un alerón 
trasero abierto de dos piezas.
El cambio más drástico es que por primera vez en su his-
toria, abandona la transmisión manual y la sustituye por 
una caja de cambios de doble embrague semiautomática 
de ocho velocidades y única opción 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 tecnológico y en 
acabados y demás opciones de personalización.
También obtiene una suspensión revisada regulable jun-
to con su nueva configuración de motor central-trasero, 
que posibilita subir la carrocería en 40 milímetros en 2,8 
segundos para evitar golpes en badenes; y en el caso de 
la versión Z51, tendría una suspensión ajustada específi-
camente para pista, la cual será ligeramente más rígida.
Lo que no ha cambiado, es que el aluminio sigue siendo 
el metal elegido.
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Una aerolínea reemplaza 
las botellas de plástico por 
botellas de aluminio retornables

Alumundo
Tendencias

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

La aerolínea Hawaiian Airlines cerró un acuerdo con la empresa 
Mananalu, para proveer a sus pasajeros de agua mineral enva-
sada en botellas retornables de aluminio en lugar de botellas 

de plástico. 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 más reciclado de la Tierra, consumiendo 
apenas el 5% de la energía que se requiere para extraer el aluminio 
metálico del mineral de aluminio (bauxita).
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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 entregarán a todos los 
pasajeros de las clases superiores, y también estarán 
disponibles a la venta en la clase turista durante el 
vuelo. De esta manera, la aerolínea estima que deja-
rá de usar 142.000 botellas de plástico al año, 

Adicionalmente, la compañía Mannalu se compro-
mete a financiar el retiro de botellas plásticas del 
mar, y por cada botella de plástico que deje de usar 
Hawaiian Airlines, recogerá una del mar, con el resul-
tado de casi 300.000 botellas menos de plástico de 
residuos al año.
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Alumundo
NOVEDADES DE ASOCIADOS

Fachadas vidriadas de Aluar 
en el mundo BIM 
La materialización de tus proyectos, 
la imaginación sin límites. 

A la vanguardia y acompañando 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 metodología, conformando así la mayor biblioteca de Argentina de aberturas y fachadas.
Desde 2018 Aluar viene desarrollando la modelización de sus sistemas de carpintería con la incorporación de Altezza, 
A40 y A40 RPT. En 2021, sumó también al sistema Módena RPT con Ruptura de puente térmico, en ventana de abrir 
y puerta corrediza.  
Este año, la apuesta fue seguir incorporando objetos, para ofrecer al profesional una biblioteca completa con 19 
objetos que le permita desarrollar íntegramente 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 estándar GDO-BIM, que ofrece una mayor estructuración 
de datos, para aportar más información 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 diseñado para resolver fachadas comerciales. Se compone de columna, trave-
saño, tapa presora y tapa exterior y permite realizar paños fijos. Las columnas pueden tener distintas inercias para su 
utilización según los condicionantes de la fachada. El sistema está compuesto 
La biblioteca Bim contiene múltiples variantes de columnas de 60mm de vista del sistema (columna 6929 ,7696 y 
8271) con varias opciones de travesaños según el diseño y vista deseada en vidrio simple y DVH. También la opción 
para utilizar el frente entre losas o como fachada continúa.
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 travesaños que forman una trama sobre la cual se colocan 
las hojas.  Se desarrolló en BIM el sistema de vidrio pegado con silicona con la columna 7026 que permite la opción 
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 paños de gran tamaño. 
El sistema es modular, com-
puesto por medias columnas y 
travesaños para el armado de 
módulos completos colgados 
del borde de la losa mediante 
anclajes especiales regulables. 
Admite colocación 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-
pañol y en los formatos Revit, e 
IFC. 
Accedé aquí: www.aluar.
com.ar/sistemas

Ball
Nuevo Presidente de la Región

Siguiendo el plan de sucesión previsto por la compañía, nos gustaría co-
municarle, en nombre del equipo ejecutivo de Ball, que Fauze Villatoro, 
actual Vicepresidente Comercial de la División de Latas para Bebidas en 
América del Sur, fue nombrado a la función de Presidente para nuestra 
Región, que se hará efectiva en septiembre. Carlos Pires, que actúa en Ball desde 2001 y que actualmente 
ocupa el cargo, cierra su ciclo en la empresa, habiendo los últimos cinco años en la función, liderado grandes 
proyectos de expansión del mercado de latas en América del Sur. 
Graduado en Ingeniería Mecánica, con postgrado en Ingeniería de Producción, con MBA en Finanzas Corpo-
rativas y Black Belt por la metodología Six Sigma, Fauze empezó como aprendiz de Ball en 2002, regresó en 
2007 como Gerente de producción en la planta de Santa Cruz y enseguida asumió el cargo de Gerente de Lean 
Enterprise América del Sur. Desde entonces, actuó en la empresa como Gerente de Producción de la planta de 
Águas Claras (RS) y Director Operacional, a cargo de las unidades de Argentina, Chile, Jacareí (SP) y Três Rios 
(RJ).  Enseguida, actuó como Vicepresidente de Planificación Integrada de Negocio y desde enero de 2020, es 
Vicepresidente Comercial de la División de Latas para Bebidas para la Región.
Los próximos meses serán de transición 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 más sostenible de la cadena de bebidas. 

Nuevo producto
Cierre Lateral Quadra
Somos Monpat, invertimos en innovación desde hace más de 66 años. Modificando, renovando y reinventando 
cada día para mejorar el funcionamiento y la prestación de toda 
nuestra cartera de productos. Con esta presentación les queremos 
contar sobre un nuevo producto, el cierre lateral QUADRA. Redise-
ñamos un cierre lateral con características que lo convierten en un 
producto único, mejorando su funcionalidad y resistencia. Siempre 
en busca de algo más, también mejoramos su estética, escondiendo 
a la vista los tornillos y fijaciones.

Algunas de las características destacadas del cierre lateral Quadra son:

•	 Es un cierre lateral constituido completamente en zamak.
•	 No tiene tornillos a la vista (cierre de aplicar).
•	 Automático/manual se elige al momento de la colocación.
•	 Doble fijación de flechas ubicados de forma oblicua para               
evitar al pívot.
•	 Soporte de flecha monolítico (en una sola pieza).
•	 Tapa tornillo con pestaña de seguridad, evita la pérdida de la pieza.
•	 Hasta 5 mm. tolerancia al calado.

Además, se diseñó el mismo producto en dos tamaños diferentes -grande y 
chico- para poder abarcar de forma integral la demanda de nuestros clien-
tes. Junto a los clásicos kits flecha-cerradero cuya combinación permite 
qué el nuevo producto pueda ser utilizado en cualquier perfilería de Argen-
tina. De este modo logramos homologarlo en las principales extrusoras. 
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Experiencia Nórdica
Una línea diseñada para disfrutar 
vistas panorámicas únicas

 
“Nordical”: el minimalismo en su máxima expresión que resalta y le otorga ese “plus de valor diferenciador” a los proyectos 
que la adopten. “Es una línea simple y pura que permite desarrollar todo un proyecto sin cambiar de producto”, afirmó Eduar-
do Juliá, General Manager de Hydro Argentina.
Se trata de aberturas de grandes dimensiones y alta capacidad de vidriado, que permite un máximo de luz natural y propor-
ciona una vista panorámica única.  Aseguran el cuidado con el medioambiente y fueron pensadas ante las nuevas exigencias 
de ahorro energético, ya que se reduce la utilización de la energía eléctrica para la iluminación de los espacios. Asimismo, a 
la vista se percibe como una abertura más estética gracias a la menor cantidad de perfiles utilizados.
La línea Nórdical combina en su prestación la agilidad y versatilidad, es una optimización basada en la eficiencia de todos los 
elementos empleados para el desarrollo de una obra.  Esta nueva línea de perfilería comienza a generar un impacto positivo 
construyendo sinergia para la construcción. “Lo rico del proyecto es la diversidad de premisas que generaron un resultado 
orientado hacia la sustentabilidad y el minimalismo. Hacer más con menos en todo lo que implica aquel concepto, desde usar 
los mismos perfiles para distintos tamaños, utilizar el mismo producto para toda una obra o trabajar con los mismos acceso-
rios para distintas dimensiones”, afirmó el arquitecto Mariano Cuello, technical manager de Hydro Argentina.
Nórdical pivotante: reinventarse para diferenciar y marcar tendencia
El diseño y la innovación se unen a la perfección, para lograr una nueva forma de imaginación, inspiración y estilo. Nórdical 
Pivotante es una puerta imponente y elegante, de gran resistencia y durabilidad ante el paso del tiempo. Su diseño versátil 
permite adaptarse y funcionar en cualquier proyecto.
Su diseño de 62mm, se acomoda tanto a la línea Nórdical como a otros sistemas de arquitectura. Cuenta con un sistema de 
articulación sumamente resistente y un eje de acero inoxidable que permite una colocación simple. Su terminación moderna y 
su falta de herrajes embutidos a piso la convierten en una pieza práctica y minimalista. El diseño de esta puerta preserva con 
total cuidado hasta el mínimo detalle, siguiendo las líneas rectas, y manteniendo una vista limpia ante la aparente ausencia 
de bisagras.
Además, el sistema de carpinterías de Nórdical ofrece toda la libertad de diseño para crear espacios de vida contemporáneos, 
modernos y eficientes, combinando luminosidad y confort térmico. 
Esta nueva línea de diseño 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 diseño.
“Es un sistema de alta prestación único. Una línea diseñada para cubrir todas las necesidades del mercado. Equilibrio, peso, 
menor cantidad de piezas y vidriados que la hacen única en grandes tamaños y se adapta a todo proyecto sin importar la 
escala de este. Sus tecnologías integradas garantizan las máximas prestaciones en cuanto a estanqueidad al viento y a su 
máxima capacidad de vidriado, cumpliendo con los más altos estándares”, sostuvo Victoria Wasserman, sales manager de 
Hydro Argentina.
Nórdical es innovación, eficiencia y diseño pensado para las necesidades del mercado en su gran poder de adaptabilidad 
además del peso y desempeño. Una línea 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 adaptación a toda clase de accesorios (herrajes, 
manijas, ruedas, burletes etc).
Hydro desarrolló Nórdical bajo las normas más exigentes del mercado, comprometiéndose con el cuidado del medioambiente 
y la eficiencia energética para brindar una línea de perfiles que aseguren una evolvente más eficiente y sustentable, y con ello 
contribuir al desarrollo de ciudades más sustentables. Nórdical facilita realizar toda la obra o proyecto con la misma línea de 
perfiles, y brinda dos tipologías: CORREDIZAS Y BATIENTES y acoples completos.

Aluescuela es un programa de capacitación desarrollado por Hydro desde el año 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 desafíos cada vez más exigentes que presentan las tecnologías de construcción para la arquitectura 
e ingeniería 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 características y ven-
tajas de sus sistemas de carpintería de aluminio.
En cada encuentro se plantean los diferentes ejes temáticos para aprender y consultar. La misión de Hydro es con-
tribuir a un mundo más colaborativo y sustentable a través de la educación y la innovación. Están disponibles cuatro 
módulos generales sobre los sistemas de carpintería y un módulo especial sobre Nórdical, la última tecnología en 
aberturas que presentó Hydro en este 2022. Además, está disponible un curso sobre Softech.
El primer módulo, se trata sobre el producto rotonda 640 batiente y corrediza, mientras que en el módulo II se estu-
dia las aberturas HA 62, HA 110 y  HA 135. El tercer módulo, se aprende sobre fachadas vidriadas y para el módulo 
IV se presentan los sistemas con ruptura de puente térmico y barandas.
El módulo especial está basado en la nueva línea de aberturas de Hydro. Nórdical, con un diseño minimalista, con-
fortable a nivel acústico y térmico que ya es protagonista del mercado. Por sus grandes dimensiones y alta capacidad 
de vidriado, permite un máximo de luz natural proporcionando una vista panorámica única, reduciendo la utilización 
de la energía eléctrica para la iluminación y climatización de los ambientes. En este módulo se enseña todas sus 
características y ventajas.
Asimismo, en la plataforma está disponible un curso único 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 carpintería.
De esta manera, las capacitaciones técnicas de Aluescuela 2022 brindan un aprendizaje completo acerca de los 
sistemas de carpintería de aluminio de manera virtual y flexible, permitiendo a los alumnos armar un plan de capa-
citación que mejor se adapte a ellos.
“La capacitación de nuestros 
productos es fundamental ante 
la coyuntura de cambios y nue-
vas tecnologías que surgen en 
el mercado, por eso, desde el 
inicio de la Aluescuela nos en-
focamos en la innovación 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 bús-
queda de democratizar la ense-
ñanza y darles la flexibilidad y el 
acceso permanente a nuestros 
contenidos. Creemos que la tec-
nología en la educación es pri-
mordial en estos tiempos, y con 
esa premisa elaboramos estos 
contenidos”, concluyó Victora 
Wasserman, gerente comercial 
de Hydro Argentina.
Para poder participar de los cur-
sos online, ingresá a la sección 
‘Aluescuela’ en la web www.hy-
dro.com/es-ar.

Aluescuela 2022
Capacitaciones técnicas 
online a libre demanda
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Las ventanas juegan un papel fundamental en el diseño 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, aislación y eficiencia. Además, permiten el ingreso de luz y ventilación.
A la hora de elegir aberturas para el hogar, priorizar una buena iluminación natural es fundamental. Si están bien ilumi-
nados y correctamente aislados, los espacios ganan amplitud y ahorramos energía.  La iluminación nos permite delimitar 
espacios, crear nuevos, transmitir sensaciones e incluso potenciar algunas zonas. La luz natural es la mejor opción para 
nuestra economía, además de ser la más saludable.
El consumo energético es directamente proporcional a la calidad de las aberturas. “Alrededor del 35% de la energía que 
se consume en calefacción o aire acondicionado se pierde por los cerramientos de mala calidad, mala terminación o falta 
de burletes. La elección de aberturas debe tener en cuenta el aislamiento térmico, con el objetivo de ahorrar energía en el 
hogar”, sostuvo Victoria Wasserman, gerente comercial de Hydro Argentina.
Las aberturas son, además, una parte fundamental del diseño de la casa porque son ellas las que delimitan el espacio y 
sirven para comunicar los ambientes y generar una interacción entre el interior y el exterior, además de brindar luminosidad.
Teniendo en cuenta estas necesidades, Hydro creó la línea Nórdical. Se trata de ventanas de grandes dimensiones y alta 
capacidad de vidriado, que permiten un máximo de luz natural y proporcionan una vista panorámica única. 
La línea de aberturas Nórdical fue creada para innovar los hogares y convertirlos en eficientes a nivel energético. Reduce la 
utilización de la energía eléctrica para la iluminación y climatización de los ambientes de tu hogar. Sus tecnologías integra-
das garantizan las máximas prestaciones en cuanto a estanqueidad al viento y a su alta capacidad de vidriado, cumpliendo 
con los más altos estándares.
El diseño y la innovación se combinan para darle libertad a tu imaginación, inspiración y estilo. Aporta una gran variedad 
de acabados y texturas, una amplia versatilidad en el diseño, y brindan el máximo confort acústico y térmico para tu hogar. 
Nórdical, a la vista se percibe como una abertura sin límite, más estética y con una simplicidad única, gracias a la menor 
cantidad de perfiles utilizados.

Consejos Hydro
Cómo elegir bien las aberturas del hogar

Este mes de marzo, Hydro participó de la exposición en Santa Fe junto al stand de ANOXAL y dio a conocer todo 
sobre Nórdical, la máxima expresión de diseño en carpinterías.
“Estamos muy contentos de haber participado de Expocon junto a Anoxal y presentar nuestra nueva línea de aber-
turas. Una línea diseñada para cubrir todas las necesidades del mercado cumpliendo los altos estándares” comentó 
Victoria Wasserman, gerente comercial de Hydro Argentina.
Con esta nueva línea, Hydro fue protagonista en Expocon 2022, la exposición federal de la construcción más grande 
del interior del país.

Experiencia Nórdical
Hydro presentó su nueva línea
de diseño de carpintería

OK Industrial presentó en nuevo modelo Albatros 3500, un centro de mecanizado de 4 ejes comandados por CNC 
diseñado para el trabajo sobre perfiles de aluminio, PVC y aleaciones metálicas livianas (ferrosas o no ferrosas), con 
bancada rotativa eléctrica para trabajar ángulos entre +90° y -90° y todos los ángulos intermedios, con cambio 
automático de 6 herramientas estándar ISO 30, construido con bancada monocasco, normalizada y mecanizada 
en una sola pieza, equipara con guías 
prismáticas en los 4 ejes.
Brinda interfaz de usuario simple y de 
fácil aprendizaje. Permite la rotación 
eléctrica para trabajos en cualquier án-
gulo. Sus cuatro ejes son controlados 
por servomotor. Cuenta con guias pris-
máticas en todos los ejes. Carrozado 
integral con puerta automática. Alta 
velocidad de trabajo. Múltiples posibi-
lidades de configuración: Doble zona, 
varios perfiles simultáneos, espejo. 
Reconocimiento óptico de posición de 
mordazas. Husillo de alta potencia 3.8 
KW. Cambio automático de 6 herra-
mientas. Mordazas de fácil posiciona-
miento con bloqueo neumático.

Ok Industrial
Lanzó el nuevo Centro de 
Mecanizado Albatros 3500

Características Técnicas

EJES CNC 4 (todos con guías prismáticas) ROTACION (rpm) 24

ROTACIÓN de la BANCADA ELECTRICA POTENCIA (kv) 3,8

ANGULOS de TRABAJO -90º - +90º (y todos los inter-
medios)

H. MAX. HERRAMIENTAS DE 
45 A 180º (mm)

110

PESO (Kg.) 1600 ANCHO MÁX DE PERFIL (mm) 200

CANTIDAD MÁX. DE HERRAMIEN-
TAS EN ALMACEN

6 ALTO MÁX DE PERFIL (mm) 150

CANTIDAD DE MORDAZAS 6 PANTALLA/MONITOR (pul-
gadas)

19

MOVIMIENTO DE MORDAZAS 
SOBRE EL PLANO

MANUAL (con reconocimien-
to óptico de posición)

SOFTWARE EASYCAM / UNILINK 
(OPCIONAL)

LONGITUD MÁXIMA MECANIZ-
ABLE EN 1 POSTURA (mm)

3500 LICENCIA SUPLEMENTARIA 
DE SOFTWARE EN OFICINA

INCLUIDO en EASYCAM

LONGITUD ÚTIL TOTAL MECANIZ-
ABLE (mm)

7000 MODULO GEOMETRIAS DXF INCLUIDO

CARRERA EN X (mm) 3600 CANTIDAD DE HERRAMIEN-
TAS Y CONOS INCLUIDAS

TODAS (en medidas es-
tándar, sin fresa de disco)

CARRERA EN Y (mm) 430 MPE (MANUAL PULSE GEN-
ERATOR)

INCLUIDO

CARRERA EN Z (mm) 350 CARROZADO / CABINA INCLUIDO

VELOCIDAD EN X (mts/min) 25 CONECTIVIDAD WEB PARA 
SOPORTE TÉCNICO REMOTO

WIFI y ETHERNET

VELOCIDAD EN Y (mts/min) 25 SISTEMA OPERATIVO MICROSOFT WINDOWS

VELOCIDAD EN Z (mts/min) 25 PANTALLA DE MANDO LCD COLOR 19¨

DISTANCIA ENTRE TOPES NEU-
MATICOS (mm)

342
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Dr. Carlos Francisco Echezarreta  
Asesor de CAIAMA

Espacios de cuidados para niños 
y niñas en los establecimientos
- Crítica y perspectivas

Servicio CAIAMA
ASESORAMIENTO

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

ción, se deberán ofrecer espacios de cuidado para 
niños y niñas de entre cuarenta y cinco (45) días y tres 
(3) años 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 cómputo de 
la cantidad de personas que trabajan en el estableci-
miento, se tendrán 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.
Además, 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) kilómetros entre sí, podrán disponer la 
implementación de los espacios de cuidado de manera 
consorcial dentro del radio mencionado.
Los empleadores y las empleadoras podrán subcontra-
tar la implementación de los espacios de cuidado, en 
tanto los mismos cumplan con las condiciones indica-
das en el mencionado Decreto.
La obligación establecida por el decreto regla-
mentario será 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) año 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 obligación prevista en la 
norma que se reglamenta.
La falta de cumplimiento de dicha obligación se con-
siderará en el ámbito de la Jurisdicción Nacional una 
infracción laboral muy grave en los términos del artículo 
4º del Anexo II de la Ley Nº 25.212 que ratifica el PAC-
TO FEDERAL DEL TRABAJO.
Por otra parte, se faculta a las empresas para que 
de común acuerdo con los trabajadores y median-
te Convenios Colectivos de Trabajo se pueda re-
emplazar la obligación prevista por el pago de una 
suma dineraria no remunerativa, en concepto de 
reintegro de gastos de guardería o trabajo de cui-
dado de personas, debidamente documentados.

En este sentido, según la norma reglamentaria, se con-
siderará que los gastos están debidamente documen-
tados cuando emanen de una institución habilitada por 
la autoridad nacional o autoridad local, según corres-
pondiere, o cuando estén originados en el trabajo de 
asistencia, acompañamiento 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-
ría o trabajo de asistencia y cuidado no terapéutico de 
personas no podrá ser inferior a una suma equivalente 
al 40 % del salario mensual correspondiente a la cate-
goría “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 será proporcional al que le corresponda a un 
trabajador o una trabajadora a tiempo completo.
En el caso de la modalidad de contratación prevista por 
el artículo 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 obligación de habilitar guarderías y salas 
maternales, podrá cumplirse a través del pago de una 
suma dineraria no remunerativa, en las condiciones in-
dicadas en los párrafos anteriores.
Finalmente, se deja aclarado que la habilitación y las 
condiciones de los espacios de cuidado deberán ajus-
tarse a la legislación específica que rija en cada juris-
dicción.
El artículo reglamentado dice así: Art. 179. —Descan-
sos diarios por lactancia. “Toda trabajadora madre de 
lactante podrá 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 período no superior 
a un (1) año posterior a la fecha del nacimiento, salvo 
que por razones médicas sea necesario que la madre 
amamante a su hijo por lapso más prolongado. En los 
establecimientos donde preste servicios el número mí-
nimo de trabajadoras que determine la reglamentación, 
el empleador deberá habilitar salas maternales y guar-
derías para niños hasta la edad y en las condiciones que 

oportunamente se establezcan.”
Según los fundamentos del decreto en cuestión, 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 mujeres, una interpre-
tación ajustada a derecho, conforme las cláusulas de 
la Constitución Nacional, especialmente en los artículos 
14 bis y 75, incisos 22 y 23 obliga a contemplar en la 
reglamentación a todas las personas que trabajan, con 
independencia de su género”.
Al respecto recordamos que el artículo reglamentado 
figura en el capítulo de “Protección a la maternidad” 
y está redactado para proteger a las trabajadoras que 
amamanten a sus hijos. Computar el número de traba-
jadores masculinos para generar la obligación o asignar 
otras obligaciones a cargo de los empleadores, es una 
alteración del espíritu de la la norma reglamentada en 
violación del artículo 99 inciso 2 de la Constitución Na-
cional.
Tal como está redactada la norma, la obligación previs-
ta a ser reglamentada es la cantidad de trabajadoras. 
Con esta reglamentación, por ejemplo, un estableci-
miento con 100 trabajadores masculinos donde no 
cumpla tareas una mujer, estaría obligado a habilitar 
una sala maternal y guardería.
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 c/ EN s/ amparo ley 16.986”, la CORTE SU-
PREMA DE JUSTICIA DE LA NACIÓN confirmó la senten-
cia de la Sala I de la Cámara Nacional de Apelaciones 
en lo Contencioso Administrativo Federal, por la que se 
condenó al PODER EJECUTIVO NACIONAL a reglamen-
tar, en el plazo de NOVENTA (90) días hábiles, el artículo 
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 número mí-
nimo de trabajadoras que determine la reglamentación, 
el empleador deberá habilitar salas maternales y guar-
derías para niños 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-
jadoras mujeres, una interpretación ajustada a derecho, 
conforme las cláusulas de la CONSTITUCIÓN NACIONAL, 
especialmente en los artículos 14 bis y 75, incisos 22 
y 23 obliga a contemplar en la reglamentación a to-
das las personas que trabajan, con independencia de 
su género.”
En la sentencia del caso “Etcheverry” se ordenó al Poder 
Ejecutivo Nacional a reglamentar ese artículo; pero no 
a cambiar su sentido. La sentencia de la Corte ante un 
recurso de queja contra ese fallo de la Cámara, concre-
tamente dispuso: “En definitiva, frente a la injustificable 
omisión de reglamentar una ley que expresamente im-
pone el deber de reglamentar, corresponde ordenar al 
Poder Ejecutivo que subsane esa omisión en un plazo 
razonable”.
La sentencia confirmada que emitió la Camara, expresó 
solamente que correspondía admitir la acción de am-
paro con el objeto de que se declare la inconstitucio-

nalidad por omisión reglamentaria del artículo 179 LCT, 
sin alusión a la equiparación de género, cuestión 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 opinión, en minoría, 
no compartida por los tres jueces restantes. Allí men-
cionan su posición 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 
debería ajustarse la interpretación de la manda judicial.  
El decreto 144/2022 provocará efectos contrarios a los 
que se dice procurar.
Este exceso en la reglamentación por encima del tex-
to claro del art.179 LCT es la principal observación que 
merece y que generará situaciones conflictivas, incre-
mento de costos y desaliento a la generación 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 artículo 103 bis LCT 
y en convenios colectivos o contratos individuales que 
han contemplado el tema.
La habilitación de los espacios de cuidado deferida a 
las jurisdicciones locales abre un complejo abanico de 
autoridades intervinientes con repercusión en la com-
petencia y aplicación de sanciones previstas en la ley 
25212 conforme el artículo 6 del decreto.
No está contemplada la situación de establecimientos 
con encuadramientos en más de un convenio, sean de 
la misma o distinta actividad. En el ámbito metalúrgico, 
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 composición de hijos a cargo muy 
diferentes. Y teletrabajadores. No queda claro cómo po-
dría resolverse esa situación por más buena voluntad 
que pongan las partes.
En algunas actividades (maestranza, por ejemplo), un 
establecimiento con 95 trabajadores masculinos que 
convocase a licitación para las tareas de limpieza a una 
empresa con 5 trabajadores, quedaría encuadrado en la 
obligación de contar con un espacio de cuidado, aunque 
no hubiera una trabajadora en condiciones de amaman-
tar, que es el espíritu del artículo 179 LCT. ¿Quién se ha-
ría cargo de ese costo? ¿O 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 podríamos 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 
espíritu del artículo 179 LCT.
Mientras tanto, aún más allá de su entrada en 
vigencia, no deberían aplicarse sanciones ante su-
puestas faltas que se generarán como consecuen-
cia de los defectos imputables a la misma redac-
ción de la norma que se pretende imponer.
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ALUMINIO PRIMARIO

	 Lingotes pureza 
máxima 99,5%; grado 
eléctrico y aleados.

	 Barrotes 
homogeneizados y 
sin homogeneizar.

	 Placas.
	 Alambrón puro, aleado 

y aleado 6201.
	 Zincalum.

Aluar Aluminio Argentino S.A.I.C

ACCESORIOS PARA 
CARPINTERÍA
Fapim Argentina S.A.
Giesse Group Argentina S.A.
La Aldaba S.A
L.M.dei Flli. 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 Bianchi y Cía. 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

CAÑOS PRESURIZADOS 
EN ROLLOS
Amex S.A.
 
CARPINTERÍA
Magic Roll S.A.
Obras Metálicas S.A.

CERRAMIENTOS 
(Ver Carpintería)

CHAPAS, ROLLOS Y OTROS 
FORMATOS LAMINADOS
Aluar División Elaborados 
Aluminium Group S.R.L.
Fundición y Laminación 
Luis Costa S.A.
Industrializadora de Metales S.A.
Laminación Paulista Argentina S.R.L.

COBERTURAS TELESCÓPICAS 
DE PISCINAS
Aluoest S.A.

CURVADO DE PERFILES 
Y TUBOS
Aluoest S.A.

DISCOS
Industrializadora de Metales S.A.
Laminación Paulista Argentina S.R.L.

DISEÑO, DESARROLLO 
Y FABRICACION DE 
BIENES Y EQUIPOS
Alutechnik

DISTRIBUIDORES DE PERFILES, 
ACCESORIOS, ETC.
Alsafex Sistemas de Aluminio S.A
Aluoest S.A.

DISTRIBUIDORES DE 
SELLADORES
Bestchem S.A.

EXTRUIDOS (ver Perfiles, tubos)

FOIL (papel de aluminio)
Aluar División Elaborados

FUNDICIÓN, INSUMOS
Medemet S.R.L.

INGENIERIA Y MANTENIMIENTO
Ing. Alberto Forcato
                                          
INSUMOS PARA FUNDICIÓN 
(Ver fundición, 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 
CARPINTERÍA
Aluoest S.A.
OK Industrial S.R.L.

MAQUINARIA PARA EXTRUSIÓN, 
ANODIZADO, PINTADO Y 
COLADO DE BARROTES                                                                                                                                         
                                                                                                         
Madexa S.R.L.  
                                                                                                           
MATRICES DE EXTRUSIÓN  
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 División Elaborados
Alumasa S.A.
Aluminio Americano S.A
Aluminium Group S.R.L.
Aluminiun S.A.
Amex S.A. 
Bruno Bianchi y Cia. S.A.
Extrusora Argentina S.A.
Fexa S.R.L.
Flamia S.A.
Hydro Extrusión 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 Fundición 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 Carpintería)

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.

AKAPOL S.A.
Tel.: 0348-4460640
E-mail:  jlf@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.I.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 líneas rotativas
E-mail:clobisch@
aluminioamericano.com.ar
Web: www.aluminioamericano.com.ar

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

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

Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO

CONTACTOS
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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 

LAMINACIÓN 
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 (líneas rotativas)
E-mail: comercial@
metalesdeltalar.com
Web: www.metalesdeltalar.com

METALES DI BIASE 
(ALUMINIIO 
Y SUS ALEACIONES 
S.R.L.)
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

OK INDUSTRIAL 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.psqargentina.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 
irán en negrita para destacarlos).

Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO
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