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Vivimos en Argentina momentos especiales debido al contrasentido que se da entre una demanda firme en
Y casi todos los sectores y la incertidumbre que provoca la poca consistencia en el comportamiento politico.
Esto trae indefiniciones para el corto y mediano plazo porgue el empresariado se imagina momentos

poco claros para el futuro cercano y eso hace especular con la compra de ciertos bienes; no escapamos al
inconveniente general de la industria como son la alta inflacién y la traba en las importaciones que pasa por
un tema que excede a nuestra institucion por estar relacionado al sector politico econdmico nacional.

Refiriéndome puntualmente al aluminio tenemos que decir que respecto al consumo en el mercado doméstico, se
observa una suba de algo mas del 6% en este segundo cuatrimestre de 2022 respecto al mismo periodo de 2021.
Hay subas en el sector de construccion civil y la industria eléctrica (tendido de cables de transmision de electricidad)

lo que hace que haya crecido el consumo de perfiles y de alambrén. El mercado de envases muestra un descenso
de actividad, pero hay que tener en cuenta que venia de varios cuatrimestres de subas ininterrumpidas, traccionando
principalmente por el aumento del consumo de latas de aluminio para bebidas, una tendencia que se evidencia
desde hace unos anos, mientras la industria deja de usar otros materiales alternativos. Volviendo al dato general del
consumo total del mercado, es importante destacar que este es el sexto cuatrimestre de crecimiento, acumulando en
estos dos anos una suba de algo mas del 32% (considerando 2do. cuatrimestre 2022 vs. 2do. cuatrimestre 2020).

En lo que hace a la parte interna de CAIAMA vemos que mes a mes se va incrementando la

presencialidad y eso es notorio en las reuniones de CD, también hay presencialidad en parte del

personal; siguen funcionando con regularidad las ramas, los cursos y la revista; también fue destacada

la actuacion de los profesionales paritarios en lograr un acuerdo en las negociaciones salariales.

Destaco mes a mes la actitud del personal como también de los asesores y socios de esta honorable institucién. -

w1 Aluminio
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TENDENCIAS
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Capacitacion

e BOBINAS ® CHAPAS © DISCQOS e de la Camara

EN ALEACION AA 1050

@ La educacion no cambia el mundo, cambia a las personas que van a cambiar el mundo.

LIDERES EN LAMINACION Y FUNDICION DE ALUMINIO Capacitaciones dictadas este afio

e Jormnadas Fechas Horario Docente
PARA: MENAJE, ILUMINACION, ENVASES, AUTOMOTRIZ

Conociendo al Aluminio: Lunes 9, Martes 10, Miércoles 11, = de 1800 a Arg. Andrea

Su Cadena de Valor Jueves 12 y Viemes 13 de Mayo 20:00 hs. Santoro
Seguridad y Riesgo de explosiones Martes 7 de Junio de 15:00 a Ing. Alberto

en las fundiciones de Aluminio 18:00 hs. Forcato

INNOVACION - MEJORA CONTINUA

INDUSTRIA NACIONAI‘ Alineacidn de Componentes fijos y Martes 2 de Agosto de 15:00 a Ing. Alberto

< mobiles de las prensas de extrusion 18:00 hs. Forcato
Metalurgia basica de la sefie 6xxx Martes 16 de Agosto de 15:00 a Ing. Alberto

18:00 hs. Forcato

Carpinteria de Aluminio Lunes 5, Martes 6, Miércoles de 18:00 a
7y Jueves 8 de Septiembre 20:00 hs.

Control de Tolerancias dimensionales Jueves 29 de Septiembre de 15:00 a Ing. Alberto

en perfiles extruidos 18:00 hs. Forcato

Capacitaciones a dictar:

e 1 5 - 5 2 49_ 99 80 Jomadas Fechas Horario Docente
@ 48 78 -4 787 Conociendo al Aluminio: Lunes 7, Martes 8, Miércoles 9, Jueves de 18:00 a Arg. Andrea
Su Cadena de Valor 10y Viemes 11 de Noviembre 20:00 hs. Santoro
O 11-4739-0207
Trefilacion de canos, barras Jueves 24 de Noviembre de 15:00 a Ing. Alberto

o 0 @ o y alambrén de Aluminio 18:00 hs. Forcato

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

LIBERTAD (DIAGONAL 131) N°6211 A 50M DE AV MARQUEZ (1657) SAN MARTIN

WWW.LAMINACIONPAULISTA.COM.AR
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TRIVIUM

PACKAGING

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

Desde nuestra planta modelo en Puerto Madryn,
desarrollamos y producimos las aleaciones de aluminio mas
innovadoras de América Latina.

A partir de este proceso obtenemos un tejo de altisima calidad
gue serd transformado posteriormente en un envase premium
de aluminio con formato y disefio personalizado.

Los duefos de las marcas encuentran en Trivium un socio para
destacar sus productos del resto de su competencia en las
gondolas.

Ponga a trabajar para usted a nuestras formas innovadoras,
graficos premiados y llamativas terminaciones.

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

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

www.triviumpackaging.com

Perfiles para la industria
de la construccion
Carpinteria, tabiqueria,
cualquier tipo de disefo
en lineas y modelos

Bruno Bianchi y Cia. S.A.

EXTRUSION EN PERFILES DE ALUMINIO

Perfiles especiales Perfiles normalizados

para la industria Diferentes tipos y medidas
Disefio y construccion de de barras extruidas, cuadra-
matrices y desarrollos especiales, das, rectangulares, redondas
asesoramiento técnico y exagonales.

Alambre y alambrones.
Canos redondos, rectangula-
res y cuadrados.
Planchuelas

Bruno Bianchi y Cia. S.A.

Velez Sarsfield 226 (1870) Avellaneda
Buenos Aires - Argentina

Tel/Fax: + 54 11 4203-3316 / 9987 / 66/8
ventas@brunobianchisa.com.ar
www.brunobianchisa.com.ar
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Cosmeéticos

Industriales
Cumplimientos de Normas DN

Certificacion Gutenberg: Res. 685-2015

VISITA NUESTRO NUEVO

eShop B2

para compras minoristas
con envio a domicilio

www.tubap.com

La filosofia de SICAMAR METALES tiene una premisa basica:
Reciclar cuidando &l medio ambiente.
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Alumundo
ALUHISTORIA

Uso del
aluminio
en dirigibles

Ing. Héctor Pérez Serbo
Asesor de CAIAMA

Puede afirmarse que la historia del de-
sarrollo de la aviacion resulta paralela
) gracias a los avances de las aleaciones
<=*" (e aluminio, y que los “dirigibles” dise-
fados y construidos por el inventor aleman
Conde Ferdinand Von Zeppelin fueron las
primeras aeronaves precursoras del transpor-
te de pasajeros
El primer dirigible LZ-1 comenz6 su construc-
cién en Junio de 1898 en un hangar flotante
de madera en el lago Constanza en el sur de
Alemania. Tenia 130 metros de largo, 12 me-
tros de diametro y contenia 11.300 metros
clbicos de gas hidrogeno en 17 celdas inde-
pendientes construidas en tela impregnada
en goma. Estaba provisto de dos motores de
gasolina DAIMLER de 4 cilindros refrigerados
por agua que producia una potencia de 14
C.V. La estructura interior estaba conforma-
da por estabilizadores verticales y horizonta-
les, asi como las superficies de control todo
construido en “duraluminio” totalmente re-
machado.
El primer vuelo de LZ 1 sobre el lago de Cons-
tanza ( Bodensee) en 1900.
Sibien fue una mejora con respecto al LZ-1, la
segunda nave la LZ-2 represent6 un importan-
te avance técnico significativo dado que las
vigas tubulares del LZ-1 fueron reemplazadas
por vigas triangulares de “duraluminio” |o
gue le proporcioné una mayor rigidez y resis-
tencia mecanica.
A medida que pasaron los anos en los dirigi-
bles se lograron avances importantes en tec-
nologia como ser; el aumento en la capacidad
de control, la potencia y la velocidad, el al-
cance y la carga Util. Las grandes aletas ho-
rizontales y los elevadores proporcionaron un
mayor control del cabeceo y estabilidad, de
tal forma que estos dirigibles fueron capaces
de producir un interesante aumento del perfil
aerodinamico.
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El primer vuelo de LZ 1 sobre el lago de Constanza ( Bodensee) en 1900.

El ferviente apoyo financiero y politico, y el gobierno ale-
man, finalmente decidieron crear una empresa llama-
da DELAG ( German Airship Transportation Corporation
LTD) como una filial de la compaiia ZEPPELIN para co-
mercializar 10s viajes de los dirigibles proporcionando de
ésta forma el primer servicio de pasajeros.

Recién el LZ-127 llamado “Graf Zeppelin” se logr6 que
fuese hasta ese momento el mas exitoso de todos los
anteriores, realizando mas de 1 millén de millas en 590
vuelos transportando casi 34.000 pasajeros sin produ-
cirse un solo accidente. Lo mas importante fue que du-
rante sus nueve anos de carrera, el “Graf Zeppelin”
realizo el primer vuelo comercial de pasajeros que cruzd
el Atlantico, y el primer vuelo comercial de pasajeros
alrededor del mundo. Otro hito de la historia fue la pri-
mera mision cientifica sobre el Polo Norte. Los vuelos
transatlanticos fueron programados regularmente lo
que despertd un intensisimo interés del publico en todo
el mundo.

El diseno y la construccién del “Graf Zeppelin” fue ba-
sado en una tecnologia probada y desarrollada a lo lar-
go de anos de experiencia. Fundamental para lograr el
incremento de la tecnologia la nave fue construida con
vigas triangulares de “duraluminio” tipo anillos espacia-
dos a 15 metros de distancia, celdas de gas y elemen-
tos principales.

La formay el tamano del “Graf Zeppelin” no eran idea-

les aerodinamicamente (en términos de rendimiento) y
tampoco estructuralmente (en términos de resistencia)
o econdmicamente (en términos de carga Util). El disefo
estuvo limitado por el tamano del cobertizo en Friedri-
chshafen (Alemania), dado que el mismo tenia como
dimensiones internas 240 metros de largo y 35 metros
de altura.

Dado que un mayor tamano significaba mas eficiencia
en la operacion a larga distancia, el desafio de los dise-
nadores era crear un dirigible con la mayor cantidad de
gas posible que pudiera construirse. Finalmente disena-
ron un cilindro largo y delgado de 235 metros de largo y
30 metros de diametro.

El casco delgado del LZ-127 no era de la forma mas
aerodindmicamente correcta, y ésta fue una leccién
aprendida del eficiente disefio de seccién lagrima, tam-
poco la forma estructuralmente mas efectiva ya que el
casco delgado era vulnerable a las tensiones de flexién,
y tampoco no era el disefio econdémicamente mas prac-
tico, ya que su tamano relativamente pequeno limitaba
la carga Util en vuelos largos, pero todo esto era lo mejor
que se podia lograr dentro de las limitaciones del hangar
mencionado.

Pero el LZ-127 incorpord una innovacion especialmente
notable en el uso de combustible de gas Blau (com-
bustible gaseoso similar al propano) para sus 5 moto-

El LZ-127 “Graf Zeppelin”

res MAYBACH de 12 cilindros que podian desarrollar
550 C.V a revoluciones maximas y 450 C.V a 1400 rpm.
Para poder realizar un vuelo mas ligero que en el aire
siempre ha sido la necesidad de tener en cuenta la pér-
dida de peso a medida que los motores qgueman com-
bustible. Dado que el gas Blau es similar en peso al aire,
su consumo durante el vuelo cambid significativamente,
el equilibrio aeroestéatico de la nave. Este gas era mas
eficiente para transportar que la gasolina por lo que se
extendié el alcance del dirigible en mas de 30 horas el
tiempo del vuelo. (foto 1)

Los Ovalos rosados representan células de hidrégeno
dentro del LZ 127, los elementos magenta son células
de gas Blau. La imagen de resolucion completa el resto
de las partes internas. (foto 2)

El LZ127 “Graf Zeppelin” navegaba a 115 km/hora, a
una altitud de 200 metros sobre el nivel del suelo, pero
también volo en ocasiones a 1800 metros (al cruzar la
cordillera Stanovoy en el extremo oriental de Rusia), A
veces debia navegar a menos de 200 metros de altitud
cuando fuese necesario ya que era una practica ale-
mana reducir el estrés de las rafagas verticales durante
tormentas ocasionales.

A medida que el tiempo pasaba, fueron surgiendo nue-
vos disenos, y mejoras no solo técnicas sino también en

la calidad y comodidad de los pasajeros. Es ahi donde
aparece el LZ-129 “Hindenburg” el mas famoso de to-
dos los dirigibles construidos hasta la fecha y que fue
la primera aeronave de pasajeros en proporcionar un
servicio regular entre Europa y América del Norte siendo
la forma mas rapida y comoda de cruzar el Atlantico,
ya que sus competidores era los transatlanticos de la
época. La construccion del LZ-129 comenzd en 1931,
pero se retras6 debido a la grave falta de fondos duran-
te la depresion. Hizo apariciones en eventos publicos
como los juegos Olimpicos de Berlin en 1936, y el pri-
mer vuelo importante, luego de completarse los vuelos
de pruebas, un vuelo de propaganda de 74 horas sobre
Renania.

El cruce de 2 dias y medio del “Hindenburg” por el At-
lantico Norte fue un logro asombroso en un momento
en que ir incluso los transatlanticos mas rapidos como
el Queen Mary, Normandia y Bremen (ganadores de
Blue Riband) hicieron el viaje en cinco dias, y los barcos
mas lentos tardaban hasta 10 dias.

Caracteristicas

Longitud: 245 metros

Didmetro: 41,2 metros

Capacidad de gas: 200.000 m3
Velocidad de crucero: 125 km / hora

Aluminio
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El LZ-127 “Graf Zeppelin”
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Foto 3
LZ-129 “Hindenburg”
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Velocidad méaxima: 135 km / hora

Planta motriz: 4 motores Diesel Daimler Benz de 16 ci-
lindros

Tripulacién: 40 oficiales de vuelo, 10 / 12 mayordomos
y cocineros

Pasajeros: 50 literas para dormir (1936), 72 literas para
dormir (1937)

Espacios interiores foto 3)
Los espacios interiores del LZ-129 “Hindenburg” se di-

vidieron en tres areas principales:

1.) Cubierta

2.) Cabina de mando

3.) Areas de tripulacion

El alojamiento de pasajeros a bordo del Hindenburg es-
taba contenido dentro del casco de la aeronave (a dife-
rencia del Graf Zeppelin en que en éste estaba ubicado
en una géndola colgante del dirigible).

En el LZ-129 el espacio se distribuyd en dos cubiertas
conocidas como:

a.) A Deck
b.) B Deck

La cubierta (deck) A contenia; el comedor, el salén, la
sala de escritura, los aseos de babor y estribor y 25
cabinas de medidas 1,70 x 2,00 metros en la que se
alojaban 50 pasajeros. Las cabinas contaban con un
escritorio plegable, un lavatorio hecho de plastico con
canillas para agua fria y caliente y un pequeno armario
cubierto por una cortina para usar como guardarropas y
maletas, Ninguna de las cabinas tenia bano. Los bafos
masculinos y femeninos estaban en la cubierta B en
la planta inferior, al igual que una sola ducha. Las ha-
bitaciones tenian un sistema de calefaccion ya que se
utilizaba aire forzado calentado por agua de los sistemas

 Aluminio
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Interiores del LZ-127 “Graf Zeppelin”
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de enfriamiento de los motores delanteros. Todo el mobi-
liario construido en “duraluminio”.

El comedor ocupaba una superficie de 60 metros cua-
drados decorado con pinturas en papel tapiz de seda y
las figuras pintadas sobre el mismo representaban los
vuelos del Graf Zeppelin en sus vuelos a América del Sur.
Las mesasy sillas eran fabricadas en “aluminio” de sec-
cion tubular” y las sillas tapizadas en color rojo.

El salén tenia 10 metros de largo, el mobiliario fue dise-

fado en “aluminio” y las sillas tapizadas de color marron.
También estaba decorado con un mural que represen-
taba los barcos de los exploradores (Colén, Magallanes,
Cook, Vasco da Gama) y las rutas del Atlantico Norte que
realizaban los transatlanticos alemanes de la época. El
salén de estar contaba con un piano de cola BLUTNER
de 160 kilogramos de peso fabricado totalmente en “du-
raluminio” cubierto con piel de cerdo de color amarillo.

En ambos lados de la cubierta A habia zonas de paseo

La cubierta deck B del LZ-127 “Graf Zeppelin”

© Aluminio
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INNOVACION Y EVOLUCION

Fabricamos y distribuimos grandes marcas, siempre
con calidad superior y el mejor precio del mercado

COMPETITIVIDAD  TODO RESUELTO

ATIEMPO
Iz

~
SHOWROOM Y VENTA .H
DIRECTADE FABRICA  DESPACHOS

GRAN VARIEDAD DE ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS

a PARA TODAS LAS LINEAS DEL MERCADO

\ ¥ = N AIALUY :
PERSONAL ESTUDIAMOS N ) Hydro A4S ACZMAR IV ARino Flamih
CAPACITADO SU PROYECTO

Passenger Area

www.laaldabaaccesorios.com.ar

DESTACADOS | PROMOCIONES | CATALOGOS | CONTACTO ELPAIS

n VACELEL]¢ /laaldaba.accesorios g +54 9 341220-0136

. .
Disembar%a’ng /- Crew'sMess/  Officer's Mess,

Gangway

Embarkin
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Interiores del LZ-127 “Graf Zeppelin”

FABRICANTES, DISTRIBUIDORES E IMPORTADORES DE MARCAS LIDERES

con areas de asientos y acceso a grandes ventanales Quiza lo mas sorprendente es que a bordo de

ACCESORIOS E INSUMOS PARA
incl di bri lo. da de hidré bié i
P v e pcen i il o serraie s G N o) CARPINTERIA DE ALUMINIO Y VIDRIO

La cubierta (deck) B se ubicaba directamente debajo ~ se mantenia a una presiéon superior a la am- ~
de la cubierta A y contenia ; la cocina, las instala- biental de modo que no pudiese entrar en la SO M OS LA 0 P' Io N

®
ciones de aseo (banos y ducha) de los pasajeros, el sala fugas de hidrégeno. La sala estaba separa-
alojamiento de los oficiales y la tripulacion, y de una da del resto de la nave por una exclusa de aire L a A I d a b a® PRO.N.
cabina ocupada por el mayordomo jefe, que era la  de doble puerta. El encendedor era eléctrico DESDE 1974 i DISTRIBUIDOR EXCLUSIVO
Unica conexién entre los espacios de la tripulacibn y  ya que estaba absolutamente prohibido llamas

| jeros. biertas a bordo del dirigible.
05 basajeros ablertas a bordo el dingible AV. Francia 3960 / Rosario, Santa Fe, Argentina / +54 (0341) 431-9089 / ventas@Iaaldabaaccesorios.com.ar
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INNOVACION EN HERRAJES

Método de instalacion

CREMONA HYDRA

PARA VENTANAS DESPLAZABE

Refi s no ferrosos

-

Las cremonas se suministran con .
escudo que reduce notablemente
los tiempos de instalacion y permite

ocultar los tornillos de fijacion. .

Representante en Argentina
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El aluminio
los fuegos
artificiales

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

A todos nos gusta un espectaculo de fuegos arti-
y) ficiales, que fueron inventados en China, pero los

que ahora conocemos como fuegos artificiales
modernos fueron inventados en Europa en la dé-
cada de 1830.

Durante la dinastia Han (206 a. C. — 220 d. C.), la gente
arrojaba tallos de bambu al fuego para producir explo-
siones con sonidos de gran intensidad. Mas adelante en
el tiempo, contenedores pequenos rellenos con -poélvora
eran utilizados para imitar los sonidos que antes se logra-
ban quemando bambu. Estos explosivos fabricados con
tallos de bambu y pdlvora eran indistintamente conoci-
dos como “baozhu” o “baogan” .

Los primeros fuegos artificiales fueron inventados en Chi-
na durante la dinastia Song (960 — 1279).El artey.cien-
cia de la creacion de fuegos artificiales se convirtié en
una profesién en China, donde los que los fabricaban y.
lanzaban eran muy respetados por sus conocimientos.
Durante la dinastia Song, gran parte de la poblacién po-
dia comprar varios tipos de fuegos artificiales a los ven-
dedores de los mercado y eran usados en diferentes fes-
tividades.

Los fuegos artificiales de colores, a su vez, fueron desa-
rrollados a partir de aplicaciones anteriores de sustan-
cias quimicas utilizadas para crear humo de colores. En
“Huoxillie” (1753) de Zhao Xuemin, se describen varias
recetas para tefir llamas y humo. Estas incluian, por
ejemplo, sulfuro de arsénico para lograr el color amari-
llo, acetato de cobre para el verde y cloruro de mercurio
para el blanco. Los avances en la pirotecnia realizados en
China fueron descritos por el autor francés Antoine Caillot
(1818) de la siguiente manera: “La variedad de colores
gue los chinos le dan al fuego es el mayor misterio de sus
fuegos artificiales”.

Los fuegos artificiales fueron producidos por primera vez
en Europa en el siglo xiv y se volvieron populares en el
siglo xvii.
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La quimica de la pirotecnia

Los fuegos artificiales son explosiones de pdlvora con-
troladas, con el agregado de algunos elementos quimi-
cos para generar distintos colores. La pélvora se fabrica a
partir de las siguientes materias primas:

1) Salitre = nitrato de
potasio (KNO,) + nitra-

to de sodio (NaNO,).

2) Carbon

3) Azufre

Para cambiar el color de la
explosion, y cambiar su du-

racién y su intensidad, se
agregan otros elementos en
forma de metales en polvo, o

en forma de sales.

El polvo de aluminio usado

en los fuegos artificiales pue-

den variar en cuanto a su gra-
nulometria (el tamano de los
granos de polvo) y en general
mientras menos fino es mas
corto e intenso es el estallido, y vi-
ceversa. No se utiliza aluminio me-
télico en polvo sino allimina, que es

el 6xido de aluminio procesado a partir
del mineral bauxita (que es la manera en
que el aluminio se presenta de manera natural
en la corteza terrestre).

El aluminio es el responsable del color blanco de los fue-
gos artificiales, junto con el magnesio, y pueden estar

|

ity

e .
R ThK

presentes de manera individual, 0 ambos combinados en
un Unico compuesto.

Otros colores
Los demas colores de los fuegos artificia-
les se consiguen con el agregado
de los siguientes compuestos:

Potasio (K): violeta
Hierro (Fe): naranja
Sodio (Na): amarillo
Cobre (Cu)
Bario (Ba): verde
Litio (Li)/Estroncio
(Sn): Rojo

Estrellitas de mano
El aluminio también
estd presente en
las llamadas “es-
trellitas” que son
un alambre de
hierro recubier-

to de una mez-
cla de perclo-
rato de potasio
(KCIO,) y alumina.
De ahi que en gene-
ral son de color blanco.
Por otro lado, la tempera-
tura de la reaccion quimica y los
gases que se generan no son toxicos

como si podrian serlo algunos de los otros elementos que dan

lugar a los otros colores que mencionamos.

Bario (Ba): verde

Litio (Li)/Estroncio (Sr): Rojo
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CALIDAD
TECNOLOGIA

CONFIDENCIALIDAD
EHCELENTE SERVICIO

NO POR NADA NUESTROS CLIENTES
TERMINAN SIENDO AMIGOS.

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

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

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

Porque en servicio, desde siempre tiene la mas alta calidad.
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Monsefior Marcon 5070 - La Tablada (1766) ny

. . 7am ®
Buenos Aires - Argentina - Tel: (5411) 4469-7150 AMEX:. &
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OK INDUSTRIAL s.r.l.

FABRICACION DE MAQUINAS PARA CARPINTERIAS DE ALUMINIO Y PVC

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

CENTRO DE p
WECANZADOS . -

DC 500 SMART LINE
CORTADORA DOBLE CABEZAL AUTOMATICA

QUE DISENAN .

]

- 1

CON ALUMINIO

Recubrimiento en perfiles de
Terminacion de excelencia.

www.tdmpinturas.com

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

© Aluminio

N



TE INVITAMOS A SER PARTE
DE ESTE MOVIMIENTO

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

Sumate a QUIEROLATA, un movimiento

de Ball Corporation que promueve el uso
y reciclaje de las latas.

=i N s g Seguinos en nuestras
. redes sociales.

S /

@UIEROLATA

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

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

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

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

TECNOLOGIA EN
ALUMINIO Y VIDRIO

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

VIDRIO ALUMINIO PINTURAS



Mercados

OALPROS sa.

Indicadores de la Industria
del Aluminio en Argentina

Informe

Extrusion de Aluminio

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

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

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

Ofrecemos a nuestros clientes asesoramiento, calidad y diseno en perfiles industriales exclusivos en todas 202 2 - I I
sus formas; como asi también nuestras lineas de carpinteria HE/MD/RT, agregado a la variedad de perfiles

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

el aval de mas de 25 anos de experiencia en el area. Agosto 2022

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

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

2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C| 2022-2C
laminados gruesos 16.474 17.051 17.243 20.758 18.535 18.123 21.961 21.183 23.229 21.288
variacion cuatrimestral* -8,9% 5,9% 3,1% 26,0% 8,7% 51% 5,8% 14,3% 28,2% -3,1%
despachos al mercado doméstico de semielaborados sujetos a competencia externa
foil 4.942 5.259 4.823 5.368 6.544 6.103 5.761 5.973 5.629 5.508
variacion cuatrimestral* -8,4% 3,7% -3,9% 8,6% 24,4% 26,5% 7,3% -8,7% -7,8% -4,4%
total consumo de laminados gruesos estandar 3.003 172% A
consumo de laminados gruesos estandar produccién doméstica 2146 23.8% A extruidos 16.338 16.992 9.144 14.245 22.813 24.315 20.774 23.359 22.659 24.012
consumo de laminados gruesos estandar importados 856 34% A variacion cuatrimestral* -28,3% -10,7% -40,4% -12,8% 34,3% 165,9% 45,8% 2,4% -6,8% 15,6%
total consumo de tejos para aerosoles 2194 -13% ¥ alambrdn 7370 5446  4.098 5598  6.358  5.83 5.845 7374 6883  7.878
consumo de tejos para aerosoles produccion doméstica 2.194 -13% ¥ variacion cuatrimestral*|  13,5% 7%  -33,3% -240%  16,8%  28,9% 44%  16,0%  30,3% 34,8%
consumo de tejos para aerosoles importados 0 100,0% A
fundidos 14.722 13.232 8.113 8.971 14.338 11.037 13.600 13.033 13.048 13.679
total consumo de tejos para pomos 446 7,3%
variacion cuatrimestral* -10,3% 7,7% -32,3% -39,1% 8,4% 36,0% 51,6% -9,1% 18,2% 0,6%
consumo de tejos para pomos produccion doméstica 298 1,1%
consumo de tejos para pomos importados 148 22,4%
otros 2.761 2.782 1.669 2.015 2.504 2.953 3.187 3.536 3.385 3.279
total consumo de foil estandar 3.083 -11.8% variacion cuatrimestral® -22,9% 9,9% -8,1% -27,0% -10,0% 76,9% 58,2% 41,2% 14,7% 2,9%
consumo de foil estandar producciéon doméstica 1.894 -10,0%
consumo de foil estandar impor’(ado 1.189 -145% VW total consumo 62.608 60.762 45.090 56.955 71.092 67.814 71.128 74.458 74.834 75.645
variacion cuatrimestral® -13,9% -0,2% -20,9% -9,0% 17,0% 50,4% 24,9% 4,7% 10,4% 6,4%
total consumo de perfiles para construccion 17.182 17,8%
consumo de perfiles para construccion produccién doméstica 16.907 17,6%
consumo de perfiles para construccion importados 275 30,0% A serie histérica del consumo doméstico por producto
total consumo de perfiles industriales 6.669 9,7% 30.000
consumo de perfiles industriales produccién doméstica 4.153 11,1% 25.000
consumo de perfiles industriales importados 2.516 7,4%
20.000
total consumo de alambron para cables 7.325 32,4%
consumo de alambroén para cables produccion doméstica 6.701 34,0% A 7 15.000
o
consumo de alambroén para cables importado 624 17,8% ‘§
£ 10.000
total consumo de semielaborados sujetos a competencia externa 39.902 14,3%
5.000
total origen produccion doméstica 34.294 16,4%
total origen importaciones 5.608 34% A 0 e i
CO 0000000000000 00000000 0000000000000 0
32iag:nudijdiegresged adaslsegasdzgss
e 33388888388 88388888cccscscococcooco0c000a8888
~ e v NN NN N NN NN NN NN NN NN SN NN NN NN NNNNN NN NN

A aminados gruesos %k foil @ extruidos 4 alambrén W fundidos X ofros

* la variacion se indica respecto al mismo cuatrimestre del afio anterior.

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

consumo doméstico total de subproductos expuestos a competencia externa
2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C

construccién civil| 12140 12.821 6922  11.181 17219 18182 15696  17.055 16921  18.248 2019-2C  2019-3C  2020-1C  2020-2C  2020-3C 2021-1C  2021-2C  2021-3C  2022-1C | 2022-2C

variacion cuatrimestral* -29,1% -13,0% -41,3% -7.9% 343% 162,7% 40,4% -1,0% -6,9% 16,3% total consumo 32.075 30.439 20.660 28.785 38.140 38.495 35.000 39.581 37.455 40.062

de origen doméstico| 25.085  24.352 156.708 22,700 31.212  32.036 29.473  32.747 31599  34.294
de origen importaciones 6.989 6.087 4.952 6.085 6.928 6.459 5.527 6.834 5.856 5.768

envases 15.266 16.449 17.077 20.672 18.324 17.793 21.432 20.602 22.422

variacion cuatrimestral*|  -10,8% 6,3% 7,0% 35,4% 11,4% 4,2% 3,7% 12,4% 26,0% L.
share produccion

domeéstica 78% 80% 76%  79% 82% 83%  84% 83% 84%  86%

transporte 12.086 11.314 7.440 8.396 12.410 11.248 12.011 12.557 12.209 12.674

variacion cuatrimestral*|  -13,3% 5,0% -30,4% -30,5% 9,7% 51,2% 43,1% 1,2% 8,5% 5,5%

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

industria eléctrica 8.059 6.203 4.481 5.952 7.352 6.349 6.795 8.432 7.924
variacién cuatrimestral® 7,3% -5,0%  -34,6%  -26,1% 18,5% 41,7% 14,2% 14,7% 24,8%

bienes de consumo 5.433 4.882 3.154 3.903 5.758 5.689 5.678 6.439 6.179 6.432
variacién cuatrimestral*|  -15,7% -06%  -283%  -282% 17,9% 80,4% 45,5% 11,8% 8,6% 13,3%

maquinas y equipos 4.996 4.769 3.139 3.605 5.280 5.015 5.119 5.421 5.219

variacion cuatrimestral*|  -13,4% 34%  -295%  -27,8% 10,7% 59,7% 42,0% 2,7% 4,1%

acerias 3.009 2.311 1.796 2.022 3.226 1.441 2.300 1.760 1.921 2.031
variacién cuatrimestral® 14,8% 9,5% 51%  -32,8% 39,6%  -19,8% 13,7%  -45,4% 33,3% -11,7%

Share produccion doméstica expuesta a competencia externa del cuatrimestre analizado

otros sectores 1.617 2.013 1.082 1.224 1.525 2.096 2.097 2.193 2.039
variacion cuatrimestral*|  -27,3% 17,3% -9,5% -24,3% -24,2% 93,8% 71,3% 43,8% -2,7%

total consumo 62.608 60.762 45.090 56.955 71.092 67.814 71.128 74.458 74.834 75.645
variacion cuatrimestral*|  -13,9% -0,2%  -20,9% -9,0% 17,0% 50,4% 24,9% 4,7% 10,4% 6,4%

serie histérica del consumo doméstico por sector econémico
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* la variacion se indica respecto al mismo cuatrimestre del afio anterior.
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share produccion doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuacion)

consumo domeéstico de laminados gruesos estandar

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

total cons

umo 2.517 2.541 1.707 1.836 2.453 2.640 2.562 2.635 2.524 3.003

de origen doméstico 1.757 1.653 1.221 1.440 1.721 1.804 1.734 1.794 1.890 2.146
de origen importaciones 760 888 486 395 733 837 828 840 633 856

share producciéon doméstica 70% 65% 72% 78% 70% 68% 68% 68% 75% 71%

serie histérica del consumo y del share de laminados gruesos estandar de produccion doméstica
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- consumo lam. gruesos estandar . share prod. dom. lam. gruesos estandar A share prod. dom. total semielaborados expuestos

consumo domeéstico de tejos para aerosoles

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

total consumo 3.218 2.536 2.880 3.762 2.190 2.056 2.223 2.354 1.952 2.194

de origen doméstico 3.218 2.536 2.093 2.013 2.027 2.056 2.223 2.354 1.952 2.194
de origen importaciones 0 0 787 1.749 163 0 0 0 0 0

share produccién doméstica 100% 100% 73% 54% 93% 100% 100% 100% 100% 100%

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

consumo domeéstico de tejos para pomos

2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C 2022-2C
total consumo 296 288 287 409 448 431 415 449 373 446
de origen doméstico 187 225 171 215 319 269 295 295 265 298
de origen importaciones 109 63 116 194 129 162 121 154 108 148
share produccion doméstica 63% 78% 60% 53% 71% 62% 71% 66% 71% 67%
serie historica del consumo y del share de tejos para pomos de produccion doméstica
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. CONSuUmo pomos . share produccién doméstica pomos A share prod. dom. total semielaborados expuestos

consumo doméstico de foil estandar

2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C 2022-2C
total consumo 2.859 3.015 2.858 3.426 4.201 3.977 3.494 3.738 3.349 3.083
de origen doméstico 1.506 1.492 1.559 1.924 2.444 2.543 2.104 2.043 2.065 1.894
de origen importaciones 1.353 1.523 1.299 1.502 1.757 1.434 1.390 1.695 1.284 1.189
share producciéon doméstica 53% 49% 55% 56% 58% 64% 60% 55% 62% 61%
serie historica del consumo y del share de foil estandar de produccion doméstica
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share produccion doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuacidn) share produccion doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuacion)

consumo doméstico de perfiles para construccion consumo doméstico de alambroén para cables eléctricos
2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C  2022-2C 2019-1C 2019-2C 2019-3C 2020-1C 2020-2C 2020-3C 2021-1C 2021-2C 2021-3C 2022-1C
total consumo|  11.138  11.831 6.037 10.163  15.963 16.986  14.591 15.884 15.822  17.182 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| 10.723  11.365 5.712 9.838 15529  16.703  14.379 15687 15.466  16.907 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 415 466 325 325 434 283 212 197 356 275 de origen importaciones 651 1.912 834 341 339 675 675 529 529 770
share producciéon doméstica 96% 96% 95% 97% 97% 98% 99% 99% 98% 98% share produccion doméstica 89% 72% 84% 91% 93% 89% 87% 90% 92% 86%

serie histérica del consumo y del share de alambrén para cables eléctricos de producciéon doméstica
serie histoérica del consumo y del share de perfiles para construccion de producciéon doméstica
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[ consumo periiles para construccion @) share prod. dom. perfiles para construccion A share prod. dom. total semielaborados expuestos [ consumo alambron para cables @) share prod. dom. alambron para cables A share prod. dom. total semielaborados expuestos

consumo doméstico de perfiles industriales

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

N Aluminio

)

ol GETElTE 5103 5050 2948 3.985 6.609 7139 6.080 7267 6.673 6.669 Informacién adicional: detalle de partidas del Capitulo 76 consideradas para el analisis por subproducto
de origen doméstico 2.759 2.848 1.510 2.501 3.813 4.261 3.736 4.056 3.826 4.153 Alambron para cables eléctricos:  7605.11; 7605.19; 7605.21; 7605.29; 7614.10; 7614.90
deorigenimportaciones|  2.344 2202 1438 1483 2796 2878 2343 3211 2847 2516 Chapas para latas ():  7606.12; 7612.80
Foil estandar (*): 7607.11; 7607.19; 7607.20
share produccién doméstica 54% 56% 51% 63% 58% 60% 61% 56% 57% 62% of estan ’ar() ’ ’
Foil no estandar (*): 7607.11; 7607.19; 7607.20
Laminados gruesos estandar (*): 7606.11; 7606.12; 7606.91; 7606.92
serie histérica del consumo y del share de perfiles industriales de produccién doméstica Laminados gruesos no estandar (): 7606.11; 7606.12; 7606.91; 7606.92
8.000 100% Perfiles para construccion (*):  7604.10; 7604.21; 7604.29; 7610.10; 7610.90
7.000 Perfiles industriales (*): 7604.10; 7604.21; 7604.29; 7608.10; 7608.20
6.000 ; 75% Piezas fundidas: 7603.10; 7603.20; 7609.00
5'000 I Tejos para aerosoles (*): 7612.90; 7616.10; 7616.99
' POERA/ Tejos para pomos (*): 7606.91; 7612.10
- 4.000 i 50% o
g Lo (T Tubos especiales: 7608.10.00.900L
g 2‘000 LTI o Otros productos: 7611.00; 7612.90; 7615.10; 7615.20; 7613.00; 7616.10; 7616.91; 7616.99
1.000 I | | | | | | Aluminio primario: 7601.10; 7601.20
0 I I I I I I I 0% Scrap: 7602.00
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gﬂ @ 8‘ 8 8‘ 5‘ g‘ g‘ 8. é' g‘ g 8? 85 'S. 8? g 8' SOV N DT TO OO DD 8‘ 8' F« & * CAIAMA realiza un analisis de origenes y precios para determinar los volimenes asignados a cada subproducto.
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EL ABC DEL ALUMINIO

¢CoOmo se
remc!a_el
aluminio?

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

Hace tiempo que la sociedad en su conjunto se
Al pregunta cémo minimizar el impacto ambiental
que generamos en nuestro planeta.

Una parte de ese impacto se debe a la utilizacién de
combustibles fésiles, otra parte a la deforestacion,
otra a la modificacién de los cursos de aguay su em-
balse para riego o generacién eléctrica, entre varias
otras. Y otra parte (que es la que nos ocupa en este
articulo) tiene que ver con la disposicion final y/o re-
ciclado de residuos de todo tipo, ya sea los urbanos,
los que generan las industrias, 0 o que queda como
descarte una vez que el producto ya ha cumplido con
su ciclo de vida.

Tipos de residuos de aluminio

A los fines de esta explicacion, vamos a dividir a los
residuos de aluminio en 3 tipos:

1) residuos que son parte necesaria de un pro-
ceso industrial
2) residuos que son parte necesaria de la logis-
tica y el uso del producto
3) residuos de fin de vida del producto (demoli-
cién, obsolescencia, etc.)

En el caso de los residuos que son parte necesaria
de un proceso industrial se debe tener en cuenta

oy A '_t'- que, por mas esfuerzos que se haga por minimizarlos,
.,:f ' o hay un cierto porcentaje que va a existir siempre.

A ﬁ'.‘ .-" Esto tiene que ver con que la manera de fabricar pro-

B : ;" ductos involucra una buena cantidad de procesos que

rl! ,;_‘ vamos a llamar “extractivos”. Un ejemplo de esto son

'y ,.n.d las piezas que se hacen en un torno, en un centro de

L Al mecanizado, que parten de una materia prima mas

ry grande que el objeto que se esta fabricando, y se “ex-

- trae” el sobrante, quedando en ese caso un residuo en

e il ~ forma de virutas. Otro ejemplo seria la fabricacion de

e ollas'y sartenes a partir de un laminado (rectangular)

Saay” ' s Que debe ser primero cortado en un disco, para luego
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serembutidoy llegar a su forma final. Los recortes que
resultan de transformar la lamina rectangular en discos
son un residuo que, de nuevo, se pueden minimizar
pero no eliminar.

En el caso de los residuos que son parte necesaria
necesaria de la logistica y el uso del producto se
pueden distinguir dos segmentos dentro de ellos. Por
un lado, los que se disefan y se usan de manera de
poder ser reutilizados en el circuito logistico una deter-
minada cantidad de veces, y los que se disenan para
tener un Unico uso. El ejemplo que sirve aqui es el
de la cerveza. Existen contenedores de aluminio (o de
acero inoxidable también) que entregan cerveza a los
puntos de distribucion para que la cerveza desde alli
sea servida en los vasos de los clientes. Esos contene-
dores estan disenados para ir y volver de la fabrica de
cerveza al punto de distribucién, y s6lo se convierten
en un residuo al finalizar la cantidad de ciclos previstos
para su uso seguro.

Pero también existe la manera de vender la cerveza
en contenedores individuales, “monouso”, que una
vez utilizados se descartan. Las latas de cerveza (y de
otras bebidas) son el tipico residuo generado como
parte necesaria de la logistica de entrega del producto
final (la cerveza) y de alguna manera tampoco van a
poder ser eliminados. Es probable que cada bary res-
taurante pueda tener un sistema de distribucién usan-
do contenedores reutilizables, pero no toda la cerveza
se puede vender asi.

El Ultimo caso que vamos a analizar es el de los resi-

duos del fin de vida del producto. Aqui hacemos la
diferencia entre la lata de aluminio (que pertenece al
segmento anterior), porque es un residuo necesario de
la cadena logistica para la entrega del producto final, y
el contenedor de aluminio que va a los bares, que s6lo
genera un residuo cuando llega al final de su vida Util.
Supongamos que después de 5 anos de idas y vueltas,
el contenedor deja de ser seguro desde los sanitario o
desde su integridad, y es descartado. Otro ejemplo son
los subproductos que resultan de demoliciones (ventanas
de aluminio por ejemplo), o del descarte de automéviles y
otras maquinarias (block de motores, llantas, etc.).

Este tipo de residuos debe ser analizado de manera
distinta a los anteriores, porque se genera muchos
anos después de haber sido fabricado, y depende de
los habitos de consumo y de los métodos productivos
de décadas anteriores al momento del reciclado en sf
de esos residuos.

¢Qué sucede con los residuos de aluminio nece-
sarios a la produccion?

Muchos de estos productos se reciclan dentro de la
misma planta. Sobre todo en las etapas de produccion
de semielaborados, y en particular donde la empre-
sa posee hornos de fundicién. La ventaja del aluminio
respecto a otros metales, es que el scrap de proceso,
correctamente identificado, es faciimente transforma-
do en lingotes de la misma aleacién y calidad. Esto
también sucede con los descartes internos, es decir
los productos terminados o en fase de elaboracion que
tengan algun defecto lo suficientemente importante
como para tener que ser descartado

Y en el caso en que la empresa no cuente con hornos
de fundicion, el valor de ese scrap justifica que en lugar
de descargarlo, se lo compacte y prepare de manera
de enviarlo a las empresas que cuentan con la posibili-
dad de fundir ese scrap y convertirlo en lingote.

Muchas veces, hay un acuerdo entre los proveedores
de semielaborados y las industrias del los procesos
aguas abajo, en donde reciben el scrap generado por
el proceso y por los descartes internos, y luego de pro-

cesarlos en semielaborados utilizando ese scrap como
materia prima, lo devuelven al cliente, cobrandoles so-
lamente el costo de la transformacion del scrap en el
semielaborado correspondiente.

¢Qué sucede con los residuos de aluminio nece-
sarios para la logistica de entrega?

Nos vamos a concentrar en este caso en los envases.
sea de bebidas o de medicamentos y alimentos, para
facilitar la comprension de lo que queremos explicar.
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Por un lado, la respuesta a la pregunta es relativamen-
te similar a la anterior. Como el scrap de aluminio tiene
un alto valor que justifica hacer acuerdos con un fun-
didor para transformarlo en lingote, muchos de estos
residuos se separan, recolectan y compactan para en-
viarlos al horno.

Las latas de bebidas son un buen ejemplo, y hay en
todo el mundo sistemas de recoleccidon mas o menos
aceitados y organizados. Esas latas tienen la ventaja
de ser un buen origen para los laminados que seran
producidos a partir de los lingotes de aluminio que se
obtienen al fundir esos residuos. Se trata practicamen-
te de la misma aleacion y se deben hacer ajustes me-
nores para obtener el mismo semielaborado que dié
origen al producto, de manera sencilla, y en un nimero
ilimitado de veces.

Esta posibilidad de reprocesar una y otra vez el alumi-
nio sin que haya un limite en la cantidad de veces que
el material fue fundido y transformado en lingote es
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una clara ventaja del aluminio respecto del plastico,
que en el caso de que pueda ser reciclado (no todos
los plasticos usados en envases se pueden reciclar)
ese reprocesamiento se limita a una cantidad finita y
pequena de ciclos.

El plastico incluso indica en el envase ya sea el nime-
ro de veces que puede ser reciclado, como el polieti-
leno que puede ser reciclado una sola vez, o incluso
la imposibilidad de ser reciclado y la razén, como el
poliestireno (conocido popularmente como “telgopor”)
que desprende toxinas al ser fundido.

Es importante destacar, sin embargo, que en el caso
del aluminio no todo residuo de envase termina en el
horno de fundicién. Sobre todo el que se utiliza en
combinacién con otros tipos de soporte, tanto plas-
tico o de cartén. Como los envases de Tetrapak, por
dar un ejemplo. Estos envases tienen un porcentaje
de aluminio que es minoritario respecto al plastico y
al carton, y la manera en que esta distribuido dentro
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del envase, hace que sea practicamente imposible se-
pararlo y transformarlo en lingote. Lo mismo sucede
con algunos otros envases de golosinas o de medi-
camentos. La alternativa que se usa en este caso es
la compactacion y su transformacion en placas o en
productos ya conformados, como por ejemplo chapas
acanaladas para techos.

Ahora, si bien es posible la transformacion de este tipo
de envases en productos semielaborados o elabora-
dos, en la practica la ecuacion econdémica no resulta
conveniente, 0 por lo menos no resulta tan convenien-
te como en el caso del scrap de aluminio que puede
ser facilmente transformado en lingote. Esto no quiere
decir que esté bien descartar todo envase que no pue-
da ser transformado en la materia prima original.

Pero es un aspecto a discutir, sobre las mejores prac-
ticas que lleven a que esos residuos también cuenten
con un circuito logistico-de disposicion final que sea el
gue menor impacto ambiental produzca, discusion que
excede el objetivo de este articulo.

¢Qué sucede con los residuos de aluminio de fin
de vida del producto?

Aqui la respuesta tiene que ver con la capacitacion y la
educacion de quienes descartan los materiales al final
de su ciclo de vida, o los que reciben residuos mixtos
en sus centros de recoleccion.

Como regla general, y por el alto valor del scrap, todo
aluminio que pueda ser identificado como tal, es trans-
formado en relativamente poco tiempo, en lingote. El
problema, justamente, es identificarlo.

La primera manera es visual. En principio el hierro se
oxida y el cobre/bronce son de un color distinto. Todo
material con éxido no es aluminio, y todo material del
color del cobre/bronce tampoco es aluminio.

Pero hay una buena parte del hierro que tiene protec-
cion anti corrosion (banos de cine, etc.) y hay aluminio
pintado que puede dificultar su identificacién a simple
vista.

Por eso se usan un par de métodos, segln la escala
de procesamiento de los residuos, y segun su tamano.
Uno de esos métodos es la separacion magnética. El
aluminio y el cobre no son magnéticos, y en el caso
de piezas grandes basta acercar un iman al residuo
para identificar si se trata de hierro y separarlo. Si se
trata de material en trozos pequenos, incluso granulos
0 polvo, se pueden separar en rodillos especiales que
también atraen el hierro y lo quitan del resto del scrap.
El segundo método no visual es la separacion por di-
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ferencia de densidad. El aluminio es mas liviano que
el cobre, por ejemplo, y si los granulos y el polvo se
agitan y se centrifugan, esa diferencia relativa de den-
sidades hace que al girar el metal mas denso quede
acumulado hacia los bordes (en este caso el cobre), y
el menos denso hacia el centro del centrifugador (en
este caso el aluminio).

La importancia del valor econémico de esos re-
siduos

Para terminar una Ultima reflexion, que tiene que ver
con la ausencia de residuos de aluminio en las calles,
por lo menos en términos relativos a otro tipo de resi-
duos urbanos.

Y esto tiene que ver con que la facilidad de la transfor-
macién del scrap de aluminio en materia prima hace

n
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que sea un residuo de alto valor econémico, que justi-
fica su recoleccion y separacion.

Volviendo a la frase de “todo lo que se identifica como
aluminio termina en el horno de fundicion”, la tarea a
seguir desarrollando tiene que ver con la difusion de
informacion que permita identificar aquellos residuos
urbanos que son de aluminio y que no son separados
por desconocimiento.

Los otros dos circuitos (el de los descartes de los pro-
cesos, Y el de fin de vida por demolicion y otros) funcio-
nan con relativa estabilidad y con una adecuado nivel
porcentual. En el caso de los residuos de envases, so-
bre todo, es donde todavia se pueden ajustar algunos
circuitos para lograr aumentar todavia mas un (ya alto)
porcentaje de reciclado.

o1 Aluminio

w



Alumundo
CURIOSIDADES

La cabana
de Aluminio

)

\ Situada en un hermoso archipiélago, esta ca-
Al bana junto al mar es un proyecto de sustitu-
cion de un refugio desgastado y poco practico
que dominaba el lugar. El codigo de edificacion
de la zona y sus siguientes obstrucciones formaron
el proyecto en tamafio y forma, asi como una adap-
tacion mejorada especifica del sitio para el paisaje.

La cabafia se compone de tres volimenes interco-
nectados donde se crean tres espacios al aire libre.
Las tres habitaciones exteriores dan varias opcio-
nes de sol y refugio durante el dia. La cabafa se
coloca entre dos rocas y el paisaje caracteristico
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hace que el volumen aparezca abajo en el
terreno.

La planta se divide, por programa, en dos
a través del canto de la azotea. Un lado se
subdivide en banos, dormitorios y cocina -,
mientras que el otro lado es una gran sala
de estar. La division es para ser vista como
fachadas opuestas — una privada y cerrada,
la otra es abierta y transparente.

La cabafa esta revestida de aluminio resis-
tente al agua salada, con puertas plegables
que hacen dos de las fachadas totalmen-
te abiertas hacia el entorno. La fachada de
aluminio juega junto con el cambio de la luz
del dia, logrando tener alteraciones en su
expresion.

Cita:"La Cabafia de Aluminio / JVA” 15 Apr
2014. Plataforma Arquitectura. Accesado el
15 Apr 2014. http://www.plataformaarqui-
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Tecnologia
PROCESOS

Radiadores de aluminio fundidos

Parte |l

@ Ing. Roberto Natta
Asesor de CAIAMA

Maquina de Inyeccion

Como mencionamos anteriormente la funcién basica de la
magquina es la de mantener las dos mitades de la matriz
firmemente unidas, inyectar el metal fundido a la velocidad
correcta y a alta presion dentro de la cavidad de la matriz,
y finalmente abrir la matriz para permitir la descarga de la
inyeccion.

Las maquinas se clasifican por tonelaje, que es la fuerza
maxima que se aplica a la matriz para mantenerla cerra-
da, varian desde solo 10 T hasta 3500 T. Casi todas las
maquinas de fundicion a presién son operadas hidraulica-
mente, hay dos tipos basicos de maquinas de fundicion de
Cémara fria y de Camara caliente, ambas maquinas son
iguales a excepcién de la parte de la maquina que inyecta
el metal dentro de la matriz.

La que se llama de Camara fria también conocida como
Magquina de Aluminio, la cdmara esta fuera del bano del
metal fundido y situada horizontalimente en la parte tra-
sera de la platina frontal en la mitad cubierta de la ma-
triz. Se usa con metales fundidos que no pueden estar en
contacto con la cdmara por largo tiempo, algunos metales
fundidos como el aluminio tienen alta afinidad por otros
metales y reaccionan con ellos.

El metal fundido es vaciado en forma manual o automatica
por el orificio de carga en la parte superior de la Camara.
En la fotografia 37 se ilustra la carga automética con cu-
chara

Fotografia 37

Luego del vaciado del metal dentro de la Camara, un ém-
bolo avanza forzando el metal dentro de las cavidades de
la matriz, el cual mantiene la compresion hasta que el me-
tal se solidifica (Ver fotografia 38). Un regulador controla
el tiempo de compresion, luego que el tiempo previsto se
cumple, la maquina se abre y eyecta la pieza moldeada,
también avanza el émbolo para empujar el metal solidifi-
cado llamado punto de inyeccién (galleta mostrado en el
detalle de la descripcion de la matriz) fuera de la camara,
este ciclo se denomina hacer una inyeccién

Fotografia 38 (la flecha indica el sentido de desplazamien-
to del embolo empujando el aluminio en estado liquido)

El émbolo es una barra de acero, por un lado esta unido a
la barra del cilindro de inyeccion (3) y en el otro lado tiene
roscada una punta especial (2), la misma se pone en con-
tacto con el metal fundido. Esta construida de una costosa
y anticorrosiva aleacion de berilio y cobre, con un bajo co-
eficiente térmico de expansion, el centro de la punta esta
ahuecado para permitir el flujo del liquido refrigerante usa-
do en la maquina de inyeccién. En el siguiente esquema se
muestra la explicacion ademas de marcar la zona carga (1)
Hay componentes que son extremadamente importantes
a la fase del proceso inyeccion, ademas del mencionado
cilindro de inyeccién, hay otros componentes como el acu-
mulador y las valvulas de control de velocidad. El acumu-
lador (1) aimacena un gran volumen de liquido hidraulico
bajo presién suplementando la capacidad de la bomba du-
rante altas demandas cuando se hace la inyeccién, ade-

mas esta cargado con nitrégeno gasificado (2). La valvula
de control de velocidad controla el desplazamiento del ém-
bolo durante el ciclo de inyeccion. Ver fotografia 39

Fotografia 39

Los componentes principales de la unidad de cierre de la
magquina son 3 grandes platinas de acero: la platina de-
lantera (1), la platina movible (2) y la platina trasera o ajus-
table (3). La platina delantera permanece estacionaria,
sostiene la mitad cubierta de la matriz, la platina movible
contiene la mitad de eyeccién de la matrizy se mueve para
permitir que la matriz se abra y cierre durante el ciclo de
operacion, la tercera platina ajustable puede ser ajustada
a los diferentes espesores de las matrices, esto se deno-
mina ajuste de la altura de inyeccién, en maquinas viejas
el ajuste se logra haciendo girar las tuercas de las barras
tensoras en cambio la mayoria de las maquinas modernas
estan provistas de un sistema automatico de ajuste de al-
tura de matriz. Ver fotografia 40

Fotografia 40

La platina fija y la movible estan mecanizadas con ranuras
T (1), permitiendo la colocacién y la sujecion de la matriz
las platinas, ademas se mantienen firmes por medio de
cuatro barras tensoras (2), estas se extienden a lo largo de
la maquina. Ver fotografia 41

Fotografia 41

Entre las barras tensoras, la platina movible y la ajusta-
ble esta situado el mecanismo de presién articulado, este
mecanismo se activa por medio del cierre del cilindro de
la matriz los eslabones articulados cuando estan expan-
didos estan trabados y efectlian la presion necesaria para
mantener la matriz cerrada. Durante el ciclo de operacion
la fuerza hidraulica para abrir, cerrar la maquina, hacer la
inyeccion y en muchos casos impulsar el equipo auxiliar,
esta provista por una bomba hidraulica eléctrica.

Los siguientes esquemas muestran al equipo con la matiz
abierta figura 1y en figura 2 con matriz cerrada y eslabo-
nes expandidos.

Figura 2

La mayoria de las maquinas estan provistas de elementos
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de seguridad, los que protegen la maquina y el operador,
la barra de seguridad interrumpe el ciclo, si existe un pro-
blema tienen puertas de seguridad y protectores del me-
canismo articulado para la seguridad del operador. El panel
de control del operador permite que éste controle y vigile el
proceso de fundicién, la caja del control principal contiene
el relay de légica y controladores de tiempo o el sistema
programable de secuencia automética de operacion. Ver
fotografias 42y 43.

Fotografia 43

Es necesario mantener las temperaturas a un nivel cons-
tante del aluminio. Por otro lado es muy importante man-
tener el sistema de eyeccion y ambas mitades de las ca-
vidades de la matriz lubricadas, antes de hacer la primera
inyeccion la matriz debe ser precalentar a la temperatura
especificada en la hoja de preparacion. Verificar funciona-
miento de los deslizadores, en general son automaticos,
cierre la puerta de seguridad y aseglrese que la luz de
cierre esté encendida, verifique la lubricacion del émbolo
ya sea manual o automatica. Comienza la operacion co-
locando el metal liquido en la camara y verifique que la
temperatura de la matriz se mantenga en lo valores espe-
cificados. Para concluir esta parte se puede observar una
vista de una Maquina inyectora y su correspondiente brazo
automatizado de salida. Ver fotografia 44

El sistema de Camara caliente no se detalla en esta pu-
blicacion.

Fotografia 44

Proceso de mecanizado y armado del radiador de
aluminio.

Se acercan las paletas que contienen los elementos para
comenzar este proceso y se cargan en la linea de transpor-
te. Ver fotografias 45y 46

Fotografia 45

Fotogr 6

Luego se le cambia de posicién en la transferencia (se gira
180°) y queda en condicion para recibir el tapon, que sella-
ré el orificio que dejo la matriz al sacar uno de los desliza-
dor (conocido como espada), este conducto formado per-
mite circular el fluido de calefaccion entre la parte inferior y
superior del elemento. En la siguiente secuencia se mues-
tra la alimentacion del tapon, que sella el orificio a través
de una soldadura con el elemento. Ver Fotografias 47 y 48

Fotografia 47

Fotografia 48

Fotografia 52
Luego se ubica a la pieza para llegar a la operacion de
rebabado.
La misma consta de varias etapas
Tal como se muestra en las siguientes ilustraciones
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Fotografia 49

Fotografia 50

Luego de gira la pieza 180° y se realizan las operaciones
de rebabado en la otra mitad del elemento. EI mecanis-
mo que gira la pieza es el siguiente. Ver fotografia 51

La pieza se toma por los extremos, se la eleva, se la gira
y se vuelve a colocar en los soportes del carrusel para
seguir el proceso de rebabado.

Luego de terminado este proceso, las unidades pasan a
la operacion siguiente.(Ver fotografia 53)

Se posiciona el elemento para ser llevado a la operacién
de roscado. En la primera imagen se puede ver la zona de
roscado. En tanto en la en la segunda, se puede ver con Fotografia 55

mayor detalle esta zona. En esta Ultima imagen, se puede observar el lubricante
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usado para roscar y a la vez enfriar las herramientas utiliza-
das y el aluminio del elemento mecanizado.

Luego de un lavado se pasa al érea de armado del ra-
diador. Se incorporan los elemento y se produce la unién
entre ellos, la que se realiza por medio de una entre rosca
especial. Ver Fotografias 56 y 57

Fotografia 56

Fotografia 57

En la imagen de la fotografia 57, se puede observar la he-
rramienta utilizada para hacer girar la pieza intermediaria
y producir la unién de dos elementos. Esta operacion se
realiza tanto en la parte superior como en la inferior del
radiador. Este equipamiento esta dotado electrénicamente
de un control que se gradla para indicar al equipamiento
cuantos elementos lleva el radiador, ademas de otras con-
diciones a cumplir.

Como final de esta operacion se realiza la prueba de her-
meticidad exigidas por normas internacionales y locales.
En la fotografia 58 se puede observar un radiador armado
pronto a ser ensayada su estanqueidad

Fotografia 58

Fotografia 59

Mirando la fotografia 59 se puede observar el radiador su-
mergido en esta cuba con agua y sometiéndolo a presion
cuyo valor esta en las normas, como asi también el tiempo
de aplicacion.

Esta imagen muestra el final de este proceso, donde se
lo puede observar sobre una linea de rodillos al final de
esta el radiador, para luego ingresar en la proxima etapa
del proceso

Proceso de pintado del radiador

Para poder realizar la aplicacion de la pintura final a las su-
perficie del radiador y que la misma tenga una muy buena
adherencia, debe estar limpia de virutas, grasas ,0xidos,
aceite y residuos de los procesos anteriores a este.

Esta operacion consiste en sumergir a las unidades en
una cuba con una solucién de compuestos quimicos, que
produce la limpieza de los elementos citados. Por cierto,
posteriormente se lava con agua desionizada y se pasiva
la superficie.

Por medio de un brazo mecanico automatizado (robot), se
toma el radiador de la paleta y es transferido al transporte
aéreo. Ver fotografia 60

Fotografia 60

Este transporte lleva a los radiadores a la cuba que men-
cionamos para el tratamiento de limpieza y superficial (ver
fotografia 61)

Fotografia 61

Luego de esta etapa, el radiador se seca y se pasa a la
aplicacion de pintura a la superficie. La pintura que se apli-
ca es en polvo y para un sistema electrostatico. El radiador
esta conectado al negativo de sistema y el positivo es co-
nectado al soplete de pintado.

La fotografia 62 muestra la operacion.

Fotografia 62

Si observamos la imagen podemos ver los sopletes indi-
cados con el nimero 1 son dos de cada lado (pese que
del lado derecho se vea uno), que se desplazan de abajo
hacia arriba y viceversa, en la medida que tengan radia-
dores para pintar, indicacién esta dada por una central de
comando. Los sopletes niimeros 2 estan para pulverizar
las partes inferiores de los conjunto. Ademés tienen indica-
ciones de cdmo estan conectados al equipamiento elec-
trostatico.

Luego el radiador pasa por un horno de curado de la pintu-
ra, tal como se indica en el esquema adjunto.

Este equipo somete al radiador a una temperatura de 190
°C para producir el curado de la pintura. Ver fotografia 63

Fotografia 63

En esta imagen se muestra la entrada y salida del horno
de curado de pintura.

En algunos casos en el proceso de pintura se agrega un
bano de anaforesis antes de la pintura final electrostatica.
Aqui termina este articulo en el que se mostré el proceso
de fabricacién de radiadores de aluminio fundidos.

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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Servicios
ASESORAMIENTO

La realidad actua! del _
contrato de trabajo exige una
redaccion acorde de las normas

@ Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Asesor de CAIAMA

El concepto del contrato de trabajo — salvo el
) caso particular de los viajantes de comercio
1)y de los agentes de propaganda médica- ha
sido concebido en nuestra legislacion como
presencial, bajo el control directo del emplea-
dor, hasta la entrada en vigencia del caso particular
de la ley de teletrabajo (avance necesario; pero no
suficiente).
Con avance de la tecnologia que se ha ido incor-
porando, surgen figuras dentro de las relaciones
habituales que no permiten ser encuadradas con
claridad y certeza en las actuales definiciones le-
gales, con serias consecuencias para la inversion y
el empleo.
Trataremos de senalar algunas situaciones que con-
tribuyen a generar riesgos que afectan la generacion
de empleo y provocan una litigiosidad que conspira
de manera irreparable contra la inversion producti-
va.
1.- La ley de Contrato de trabajo se ha mantenido
rigida y desactualizada frente a la exponencial se-
cuencia de cambios tecnoldgicos, como se puede
apreciar en el texto del articulo 3 de la LCT: “Esta
ley regira todo lo relativo a la validez, derechos y
obligaciones de las partes, sea que el contrato de
trabajo se haya celebrado en el pais o fuera de él;
en cuanto se ejecute en su territorio.”
Cada vez se desarrollan mas servicios entre empre-
sas y prestadores -dependientes o independientes-
ubicados en distintas jurisdicciones con legislacio-
nes diferentes, en los cuales es dificil apreciar en
dénde se ejecutan.
La primera duda es si en cualquier caso existe un
contrato o relacion de trabajo como se contempla
en la ley argentina segun el articulo 4 de la LCT:
“Constituye trabajo, a los fines de esta ley, toda ac-
tividad licita que se preste en favor de quien tiene
la facultad de dirigirla, mediante una remuneracion.
El contrato de trabajo tiene como principal objeto
la actividad productiva y creadora del hombre en si.
Sdlo después ha de entenderse que media entre las
partes una relacion de intercambio y un fin econd-
mico en cuanto se disciplina por esta ley.”

Mas adelante pretende aclarar esos términos: “Ha-
bré contrato de trabajo, cualquiera sea su forma o
denominacidn, siempre que una persona fisica se
obligue a realizar actos, ejecutar obras o prestar
servicios en favor de la otra y bajo la dependen-
cia de ésta, durante un periodo determinado o in-
determinado de tiempo, mediante el pago de una
remuneracién. Sus cladusulas, en cuanto a la forma
y condiciones de la prestacidn, quedan sometidas a
las disposiciones de orden publico, los estatutos, las
convenciones colectivas o los laudos con fuerza de
tales y los usos y costumbres.” (art.21)

“Habra relacion de trabajo cuando una persona rea-
lice actos, ejecute obras o preste servicio en favor
de otra, bajo la dependencia de ésta en forma vo-
luntaria y mediante el pago de una remuneracion,
cualquiera sea el acto que le dé origen.” (art.22)
“El hecho de la prestacion de servicios hace pre-
sumir la existencia de un contrato de trabajo, salvo
que por las circunstancias, las relaciones o causas
que lo motiven se demostrase lo contrario. Esa pre-
suncién operara igualmente atin cuando se utilicen
fisuras no laborales, para caracterizar al contrato,
y en tanto que por las circunstancias no sea dado
calificar de empresario a quien presta el servicio”.
(art.23)

“Se considera “trabajador”, a los fines de esta ley,
a la persona fisica que se obligue o preste servicios
en las condiciones previstas en los articulos 21 y 22
de esta ley, cualesquiera que sean las modalidades
de la prestacion.” (art.25)

“Se considera “empleador” a la persona fisica o
conjunto de ellas, o juridica, tenga o no personali-
dad juridica propia, que requiera los servicios de un
trabajador.” (art.26)

2.- {Qué ocurre en los hechos reales? De la simple
lectura se advierte que es casi imposible dar segu-
ridad juridica a las muy diversas relaciones de servi-
cios, habituales en este momento.

Imaginemos un servicio requerido a un prestador ra-
dicado en un pais, que puede contar ademas con la
colaboracién de otros ubicados en terceras jurisdic-
ciones.

Si bien las plantas industriales exigen la actividad
presencial en la generalidad de los casos, en la rea-
lidad actual no escapan a las posibilidades de re-
querir servicios inherentes a su actividad, de pres-
tadores, sean personas fisicas o juridicas, ubicados
en distintos paises o fuera del lugar controlado por
el empleador.

Aunque prevalezcan en esos casos las vinculacio-
nes juridicas con claras connotaciones no laborales,
pueden darse situaciones en que se contraten o se
requieran servicios en los cuales la Unica diferencia
sera la presencia fisica en otra jurisdiccion.

Incluso, puede haber dos prestadores en una la-
bor similar, uno radicado en Argentina y otro en el
extranjero. ¢Se aplicaria distinta legislacion a cada
uno?

No solo se trata de la legislacion laboral sino de la
previsional, de riesgos del trabajo, impositiva, cam-
biaria o civil por danos a terceros.

Las relaciones de servicios pueden darse entre em-
presas o con personas fisicas, vinculo juridico al que
no contribuyen a dar claridad los articulos pertinen-
tes de la LCT.

A los fines de esta ley, segln lo estipula el articulo 5
de la LCT, “se entiende como “empresa” la organiza-
cién instrumental de medios personales, materiales
e inmateriales, ordenados bajo una direccién para el
logro de fines econdmicos o benéficos. A los mismos
fines, se llama “empresario” a quien dirige la empre-
sa por si, o por medio de otras personas, y con el
cual se relacionan jerarquicamente los trabajadores,
cualquiera sea la participacion que las leyes asignen
a éstos en la gestidn y direccidn de la “empresa”.”
Es sabido que esa idea de un trabajo bajo una di-
reccién jerarquica ha ido evolucionando de manera
vertiginosa hacia una prestacion consistente en un
resultado concreto independiente de la de la vigilan-
cia del adquirente y llevado a cabo fuera del esta-
blecimiento.

Conforme el articulo 6 de la LCT “Se entiende por
“establecimiento” la unidad técnica o de ejecucion
destinada al logro de los fines de la empresa, a tra-
vés de una o mas explotaciones.”

Esta definicion esté vinculada con el lugar fisico en
el que se cumplen las tareas bajo control y direccion
del empleador.

3.- A esta altura crecen las dudas sobre la disponi-
bilidad para convenir las condiciones de trabajo y las
obligaciones reciprocas, sea en un contrato indivi-
dual como en un acuerdo colectivo. Y en este Ultimo
caso con qué representacion del conjunto.

Pueden darse relaciones a distancia con representa-
ciones colectivas legitimadas en razén de un ambito
territorial impreciso, nacional o extra nacional.

En paises cercanos, con fronteras compartidas, es
muy habitual el intercambio de trabajadores en lo-
calidades proximas, lo que deberia representar una
oportunidad de elaborar acuerdos que clarifiquen la

legislacion aplicable, con intervencién de todos los
actores sociales involucrados.

4.- Los riesgos del trabajo cuando se ejecuta a dis-
tancia son muy distintos a los que prevé la ley es-
pecifica. No son atribuibles directamente los que se
producen “con motivo o en ocasioén” del trabajo.
Tampoco puede asignarse una jornada de trabajo
“respetando los limites legales”, porque el desem-
peno en otro lugar, incluso el trabajo desde el do-
micilio, constituye una dedicacion muy diferente a la
que se brinda en un establecimiento.

El control de puntualidad y presencia en tales casos
es casi imposible en la practica.

5.- Que el software o plataformas utilizadas en el
trabajo a distancia (que deben estar registrados se-
gun la ley de teletrabajo) impidan su uso fuera de
los horarios establecidos, es una pretension de muy
dificil cumplimiento.

La fijacion de un horario de trabajo a distancia, es-
pecialmente si hay un uso horario muy espaciado y
el trabajo se realiza en otro pais, puede exigir que se
deba tener contacto en horas y dias prohibidos para
el empleador o para el trabajador.

La ley de teletrabajo permite al trabajador negarse
a estar conectado en horas fuera del horario. Lo ra-
zonable seria establecer un horario de contacto y
dejar que el trabajador ejecute su labor con libertad
sin comprometer la responsabilidad del empleador.
6.- El articulo 66 de la LCT establece que «El em-
pleador esta facultado para introducir todos aque-
llos cambios relativos a la forma y modalidades de
la prestacion del trabajo, en tanto esos cambios no
importen un ejercicio irrazonable de esa facultad, ni
alteren modalidades esenciales del contrato, ni cau-
sen perjuicio material ni moral al trabajadom.

El art. 66 LCT en su segundo parrafo indica que
«Cuando el empleador disponga medidas vedadas
por este articulo, al trabajador le asistira la posibili-
dad de optar por considerarse despedido sin causa
0 accionar persiguiendo el restablecimiento de las
condiciones alteradas. En este Ultimo supuesto la
accion se substanciara por el procedimiento suma-
risimo, no pudiéndose innovar en las condiciones y
modalidades de trabajo, salvo que éstas sean gene-
rales para el establecimiento o seccién, hasta que
recaiga sentencia definitiva».

Hay multas ante los organismos recaudatorios como
también gravosas indemnizaciones en favor de los
supuestos afectado, en virtud de las leyes 24013,
25323 y 25345 modificatoria del articulo 80 de la
LCT, que sirven de incentivos a reclamos mal inten-
cionados y deberian ser derogadas en lo pertinente.
En conclusiéon, mas que una reforma laboral que
afecte los actuales aparentes beneficios de los tra-
bajadores, se deberia trabajar seriamente en con-
sensuar la actualizacién de las normas dictadas en-
frente a otra realidad.
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Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO

ALUMINIO PRIMARIO

Lingotes pureza maxi-
ma 99,5%; grado eléc-
trico y aleados.

Barrotes homogeneiza-
dos y sin homogeneizar.
Placas.

Alambrén puro, alea-
do y aleado 6201.
Zincalum.

Aluar Aluminio Argentino S.A.l.C

ACCESORIOS PARA
CARPINTERIA

Fapim Argentina S.A.

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

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

Roto Frank Latina S.A.

Tanit S.A.

Technoform

ADHESIVOS, SELLADO-
RES Y TRATAMIENTOS
PARA SUPERFICIES
Bestchem S.A

Henkel Argentina S.A.

AEROSOLES DE ALUMINIO
Trivium Packaging Argentina S.A

ALAMBRE

Amex S.A.

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

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

Juan B. Ricciardi e Hijos S.A.
Metal Veneta S.A.

Metales del Talar S.A.

Metales Di Biase. (Aluminio

y sus Aleaciones S.R.L)

Sicamar Metales S.A.

ANODIZADO

Anodizado California S.R.L.

ASESOR
Ing. Alberto Forcato

BLACKOUT Y MOSQUITEROS
Magic Roll S.A.

BURLETES - PERFILERIA
DE CAUCHO

La Aldaba S.A

Rubber S.R.L

CANOS PRESURIZADOS
EN ROLLOS
Amex S.A.

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

CERRAMIENTOS
(Ver Carpinteria)

CHAPAS, ROLLOS Y OTROS
FORMATOS LAMINADOS
Aluar Divisién Elaborados
Aluminium Group S.R.L.
Fundicién y Lamina-

cién Luis Costa S.A.
Industrializadora de Metales S.A.
Laminacion Paulista Ar-

gentina S.R.L.

COBERTURAS TELESCO-
PICAS DE PISCINAS
Aluoest S.A.

CURVADO DE PER-
FILES Y TUBOS
Aluoest S.A.

DISCOS

Industrializadora de Metales S.A.
Laminacion Paulista Ar-

gentina S.R.L.

DISENO, DESARROLLO Y FABRI-
CACION DE BIENES Y EQUIPOS
Alutechnik

DISTRIBUIDORES DE PER-
FILES, 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 Division Elaborados

FUNDICION, INSUMOS
Medemet S.R.L.

INGENIERIA'Y MANTENIMIENTO
Ing. Alberto Forcato

INSUMOS PARA FUNDICION
(Ver fundicién, insumos)

LAMINADOS
(Ver chapas, rollos y foil)

LATAS PARA CERVEZAY
BEBIDAS GASEOSAS
Ball Envases de Aluminio S.A

LIGAS MADRES.
Medemet S.R.L.

MAQUINARIA PARA
CARPINTERIA
Aluoest S.A.

OK Industrial S.R.L.

MAQUINARIA PARA
EXTRUSION, ANODIZADO,
PINTADO Y COLADO

DE BARROTES

Madexa S.R.L.

MATRICES DE EXTRUSION
Madexa S.R.L.

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

PERFILES, TUBOS Y BA-
RRAS EXTRUIDAS

Alcemar S.A.

Alenex S.R.L

Alpros S.A.

Alsafex Sistemas de Aluminio S.A
Aluar Division 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 Extrusion Argentina S.A
Metales del Talar S.A.

Raesa Argentina S.A.

Technoform Bautec Bra-
sil Rep. Com. Ltda

PERFILES Y ACCESO-
RIOS, DISTRIBUIDORES
(Ver Distribuidores de perfiles)

PIEZAS FUNDIDAS
(Ver Fundicion de piezas)

POMOS
(Ver Tubos Colapsibles)

PRETRATAMIENTOS Y PRO-
DUCTOS QUIMICOS PARA
ANODIZADO Y PINTADO DE
PERFILES, LLANTAS, ETC.
Henkel Argentina S.A.

PSQ Argentina S.A

PUERTAS Y VENTANAS
(Ver Carpinteria)

RUEDAS DE ALEACION DE ALU-
MINIO PARA AUTOMOTORES
Polimetal S.A.

SELLADORES

(Ver Distribuidores de Selladores)
TAPAS DE ALUMINIO

Estapal S.A

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

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

CONTACTOS

AKAPOL S.A.

Tel.: 0348-4460640
E-mail: 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: 15-2546-0571

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 lineas rotativas
E-mail:clobisch@
aluminioamericano.com.ar

Web: www.aluminioamericano.com.ar

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

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

Web:
www.aluminiumgroupsrl.com.ar

ALUMINIUN S.A.

Tel.: 4652-4171

Fax: 4655-4120

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

ALUOEST S.A.

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

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

ALUTECHNIK

Tel: 5237-0939

E-mail:
info@alutechnik.com.ar
Web:
http://www.alutechnik.com.ar
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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

FEXAS.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: i
ndustrializadorad@gmail.com

ING. ALBERTO FORCATO
Cel:154-045-7074

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

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

Fax: 4651-4546

E-mail:

jbricciardi@ciudad.com.ar

LA ALDABA S.R.L.

Tel/Fax: (0341)431-9089

E-mail: correo@
proinaccesorios.com.ar

Web:
www.laaldabaaccesorios.com.ar

LAMINACION

PAULISTA

ARG.S.R.L.

Tel./Fax: 4739-0207

E-mail: ventas@
laminacionpaulista.com.ar
info@laminacionpaulista.com.ar
Web: www.laminacionpaulista.com.ar

L.M. dei Flli.

MONTICELLI S.R.L.

Tel.: 0039 71 7230252

Fax: 0039 71 7133137

E-mail: pirritano.m@monticelli.it
Web: www.monticelli.it

MADEXA S.A.

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

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

MAGIC ROLL S.A.

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

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

MEDEMET S.R.L.

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

METAL VENETA S.A.

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

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

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

Web: www.metalesdeltalar.com

METALES DI BIASE(ALUMINIIO
Y SUS ALEACIONES 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

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

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

POLIMETAL S. A.

Tel. (0266) 4423460

E-mail:

www.polimetalruedas.com.ar

Web:
mmedaglia@polimetalruedas.com.ar

PSQ ARGENTINA S.A

Tel: 7078-3783 / 0810-888-0085
E-mail:_ info@psqgargentina.com
Web: www.psgargentina.com

RAESA

ARGENTINA S.A.
Tel./Fax: (02477) 443335
E-mail:
argentina@raesa.com

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

ROTO FRANK LATINA S.A.

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

SICAMAR METALES S.A.
Tel: (3462)
431142/431143/432097/432098
E-mail: scm@sicamar.com.ar

TANIT S.A.

Tel.: 4247-6006

Fax: 4247-6700

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

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

Web: www.technoform.com

TRIVIUM PACKAGING
ARGENTINA S.A

Tel.: 0230-4497400

Cel: 15-6724-3894

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

Web: www.triviumpackaging.com

TUBAPLAS S.A.

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

(Nota: Los nombres de las empresas
iran en negrita para destacarlos).

: Aluminio
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El aluminio
en tu vida

Maleable.
Reciclable.
Sustentable.




