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Estimados amigos de Caiama, en mi primera participación en la editorial de nuestra 
Revista Aluminio quiero enviar un abrazo a todos los que componemos la comunidad 
del aluminio en nuestra querida Argentina.

Referirnos a las dificultades del contexto nos lleva a un lugar conocido y reiterado, dado 
que lamentablemente han sido muy escasos, si es que realmente existieron, los períodos 
en los que el mediano plazo resultó apacible y prometedor.
Esperamos con renovada esperanza que las próximas elecciones nacionales reflejen un 
aprendizaje colectivo sobre la necesidad de generar condiciones de estabilidad económica, 
respeto ejemplar de la Constitución y las leyes y convivencia pacífica como base ineludible 
para un deseado y hasta ahora esquivo desarrollo nacional.
Dentro de nuestro campo de acción, los convoco a acercarnos aún más a la Cámara como 
un ámbito para compartir experiencias y tratar los problemas individuales, sumando la va-
liosa experiencia y sabiduría de los colegas. No hay duda que por más que no lo valoremos 
a diario, el conocimiento, creatividad y capacidad de supervivencia de los integrantes de 
Caiama constituyen un valioso patrimonio que tenemos a disposición y debemos utilizar en 
estos tiempos de incertidumbre.
Quiero agradecer muy especialmente a mi predecesor y amigo Jorge Losa por su valiosa 
gestión de la Cámara en un período especialmente complejo e inédito, que incluyó la inima-
ginable pandemia con sus desafíos, el nacimiento de las teleconferencias, el trabajo virtual 
y por si fuera poco la renovación edilicia de nuestra entrañable sede social. En nombre de 
todos los socios: Muchas gracias Jorge! Y también por seguir contando con tu ayuda desde 
la Comisión.
Los invito a la lectura de un nuevo ejemplar de nuestra Revista y por supuesto los compro-
meto a sumar su aporte en futuras ediciones, no solo en los temas específicos de la indus-
tria sino de temas de interés general que renueven el atractivo de nuestra publicación.

Hasta la próxima!

Ing. Evando Figallo
Presidente
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En este año hemos dictado las siguientes jornadas:

Capacitación
de la Cámara

Servicios CAIAMA
 CAPACITACION

ig

Jornada Fecha Docente

Seguridad y Riesgo de 
Explosiones en el manejo 

del aluminio líquido

Lunes 15 y Martes 16 de Mayo Alberto Forcato

Conociendo al 
Aluminio:  Su 

cadena de valor

Semana desde el lunes 29 de 
Mayo al viernes 2 de Junio

Andrea Santoro

Carpintería de 
Aluminio

Lunes 5, Martes 6, Miércoles 
7 y Jueves 8 de Junio

Gerardo Smittenaar

Metalurgia Básica 
Serie 6xxx

Lunes 14 y Martes 15 de Agosto Alberto Forcato

Para los meses de octubre y noviembre, tenemos programadas las siguientes Capacitaciones:

Carpintería de Aluminio Lunes 23, Martes 24, Miércoles 25 y Jueves 
26 de Octubre de 18:00 a 20:00 horas

Conociendo al Aluminio: Su Cadena de Valor
Semana desde el lunes 6  al viernes 10 de 

Noviembre 
18:00 a 20:00 horas

Docente: 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

https://www.instagram.com/laminacionpaulistaarg/
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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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Ing. Héctor Pérez Serbo  
Asesor de CAIAMA 
 

Termita 
y aluminio

Tecnología
PROCESOS

TERMITA:
Es un tipo de composición pirotécnica de 
Aluminio y un óxido metálico, el cual pro-

duce una reacción aluminotérmica conocida 
como reacción termita.
La termita fue descubierta en 1893 y patentada 
en 1895 por un químico alemán, el doctor HANS 
GOLDSCHMIDT. Consecuentemente la reacción 
es llamada “reacción Goldschmidt”. El químico ale-
mán inicialmente estaba interesado en producir 
metales muy puros evitando el uso de carbón en el 
proceso de fundición, pero pronto se percató de la 
utilidad en soldadura. 
El descubrimiento de la termita y el duraluminio 
produjo la rápida comercialización para fabricar 
bombas y aviones. La primera y segunda guerras 
mundiales fomentaron enormemente las ventas de 
Aluminio y de las bombas de termita aprovechando 
el poder explosivo latente del Aluminio, empleando 
su alto calor de formación (la temperatura a la cual 
es separado del oxígeno) para incrementar la mag-
nitud de las explosiones. 

REACCION ALUMINOTERMICA: 
Las reacciones aluminotérmicas son una seria de 
reacciones químicas en las que se usa el Aluminio 
como agente reductor a altas temperaturas. El pro-
ceso es utilizado industrialmente para la producción 
de aleaciones de hierro, también en las soldaduras 
de los rieles ferroviarios en el sitio de su instalación 
resultando muy útiles para instalaciones complejas 
o reparaciones locales en las que no se puede usar 
el sistema de soldadura común. (Figuras 1)

REACCION QUIMICA:
El Aluminio es oxidado por el óxido de otro metal, 
comúnmente óxido de hierro (herrumbre). Los pro-
ductos de la reacción química son óxido de Alumi-
nio y hierro elemental libre desprendiéndose una 
gran cantidad de calor. Los reactivos se pulverizan y 
mezclan con un aglomerante para mantener el ma-
terial sólido y prevenir de esta forma su separación.

2 Al + Fe2 O3            
Al2 O3 + 2 Fe + CALOR

La reacción es usada para la soldadura aluminotér-
mica
La termita cúprica se produce usando óxido de co-
bre y se utiliza para crear uniones eléctricas en un 
proceso llamado “cadwelding”. (Figura 2)

2 Al + 3 CuO
Al2O3 + 3 Cu

Algunas de estas mezclas son usadas como inicia-
dores pirotécnicos como en los fuegos artificiales.
Esto rara vez se da, sin embargo, a causa de las 
propiedades del Aluminio que son idóneas para 
esta reacción. Utilizar Aluminio es el más econó-
mico de los metales altamente reactivos y forma 
una capa de pasivado que lo hace más seguro de 
manejar que otros metales reactivos.
Los puntos de fusión y ebullición del Aluminio lo 
hacen ideal para las reacciones térmicas, su bajo 
punto de fusión (660 ºC) significa que es fácil fundir 
el metal así que la reacción ocurre principalmente 
en la fase líquida avanzando de esta forma rápida-
mente. 
Al mismo tiempo su alto punto de ebullición (2519 
ºC) permite la reacción a muy altas temperaturas 
dado que algunos procesos tienden a limitar la tem-
peratura máxima hasta justo por debajo del punto 
de ebullición.
Aunque los reactivos son estables a temperatu-
ra ambiente arden con extrema intensidad en una 
fuerte reacción exotérmica cuando son calentados 
a temperaturas de ignición. 

REACCION EXOTERMICA: 
Es cualquier reacción química que desprenda ener-

Figuras 1

Figura  2

Figura  3

Figuras 4
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gía ya sea como luz o calor. El prefijo “exo” significa 
“hacia afuera”. Un ejemplo de reacción exotérmica 
es la combustión. (Figura 3 y 4)

IGNICION:
Las reacciones convencionales de la termita requie-
ren muy altas temperaturas de iniciación. Esto no 
puede lograrse con pólvora negra, nitrocelulosa, ini-
ciadores pirotécnicos ni otras sustancias que pueda 
arder.
Incluso cuando la termita está caliente al rojo vivo 
no encenderá, más bien debe estar al rojo blanco 
para que se inicie la reacción. Frecuentemente se 
usan como iniciadores tiras de magnesio. Este me-
tal puede alcanzar temperaturas suficientemente al-
tas para iniciar la reacción de la termita. El magne-
sio es uno de los mejores métodos de ignición.

SEGURIDAD: 
El uso de termita es muy peligroso debido a las 
temperaturas extremadamente altas que produce y 
al hecho de que es casi imposible sofocar la reac-
ción una vez iniciada. La reacción libera radiación 
ultravioleta peligroso para la vista. No debe usar-
se cerca de materiales inflamables ya que se pue-
den liberar pequeñas cantidades de hierro fundido. 
También debe evitarse precalentar la termita antes 
de su ignición.
La termita debe ser usada con mucha precaución al 
soldar tuberías o cavidades que albergue aire dado 
que la expansión térmica de los gases puede causar 
que los mismos estallen. La reacción termita puede ocu-
rrir espontáneamente de manera accidental en lugares 
donde se realizan corte o abrasión de metales ferrosos.
El uso de Aluminio en esta situación produce una mez-
cla de óxidos que puede provocar una reacción violen-
tamente explosiva. Mezclar agua con la termita o arrojar 

agua a la misma cuando está encendida es peligrosa 
porque puede provocarse una explosión rociando frag-
mentos incandescentes en todas direcciones.

USOS: 
Militares
Las granadas de termita son usadas como disposi-
tivos incendiarios para destruir rápidamente equipo 
enemigo. El Thermate TH3 es una mezcla de termi-
ta y aditivos pirotécnicos los cuales se han demos-
trado superiores a la termita standard para propósi-
tos incendiarios.
Un uso militar clásico de la termita es desmantelar 
piezas de artillería. Durante la II Guerra Mundial se 
usaron bombas incendiarias usualmente consistía 
en docenas de bombas puestas en racimo, llenas 
con proporciones pequeñas de termita encendida 
por magnesio.

Civiles  
Originalmente usada para reparar y soldar in situ 
ruedas de ferrocarril (soldadura aluminotérmica), 
donde la reparación se puede realizar sin quitar la 
pieza de su ubicación original. También utilizada 
para el corte rápido o soldadura de rieles sin reque-
rir de equipo pesado.
Cuando la termita es producida usando óxido de 
hierro para mayor eficiencia debe tener en masa 
25,3 % de Aluminio y 74,7 % de óxido de hierro y 
se conoce con el nombre de Thermite

Fe2 O3 + 2 Al            
Al2 O3 + 2 Fe + CALOR

(entalpía) ΔH = - 851,5 Kj / mol

Cuando es producida con magnetita para una ma-
yor eficiencia debe contener en masa 23 % de Alu-
minio y 76,3 % de óxido de hierro.

3 Fe3 O4 + 8 Al + 4 Al2 O3 + 9 Fe
(entalpía) ΔH = - 3347,6 Kj / mol

Algunas variedades de explosivos utilizados en la 
actualidad son: (Figura 5)

	C4 con RDX (ciclonita/hexógeno) velocidad 
de detonación 8000 metros/Seg.  

	PENTRITA
	 (Figura 6)

	
	DANUBIT destinado principalmente a la 

voladura de roca en superficie y subterrá-
nea (fundada por Alfred Nobel)

	 (Figura 7)

	SEMTEX para voladuras comerciales, de-
moliciones y algunas aplicaciones milita-
res.

	 (Figura 8)

	NITRATO DE CELULOSA “pólvora sin 
humo” gelificado convenientemente. 

	 (Figura 9)

Figura 5 Figura 6

Figura 7

Figura 8 Figura 9
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Por Ing. Alberto Forcato

Cálculo del % de SiMg2 en la aleación 
A.A. 6063 y predicción de los 
parámetros operativos y propiedades 
mecánicas finales obtenidas

Tecnología
PROCESOS

Composición Química de la Aleación A.A. 6063

Designación
Si 0,20-0,60
Fe 0,35
Cu 0,10
Mn 0,10
Mg 0,45-0,90
Cr 0,10
Ni −
Zn 0,10

Ti 0,10

Otros
Otros 0,05

Total
0,15

Efectos de los Elementos Aleantes
Vamos a señalar únicamente las propiedades químicas 
importantes que afectan el comportamiento de la alea-
ción A.A. 6063.

·	 Silicio (Si)

La aleación 6063 es una aleación trabajable pertene-
ciente a la Serie 6xxx y tratable térmicamente, esto sig-
nifica que a través de tratamientos térmicos se puede 
aumentar su propiedad mecánica. El compuesto en-
durecedor de la misma es la combinación química del 
silicio con el magnesio para formar un compuesto de-
nominado siliciuro de magnesio, cuya reacción química 
es la siguiente:

Si + 2 Mg                SiMg2

Es decir, un átomo de Si reacciona con 2 átomos de Mg 
para dar una molécula de SiMg2, decimos que la ecua-

ción está igualada estequiométricamente , esto significa 
que el número de átomos a la izquierda de la flecha es 
igual al número de átomos a la derecha de la misma. 
(Dimitri Mendeléiev ordenó los elementos químicos en 
1869 en una tabla en la que se colocaban según sus 
propiedades físicas).
El Si tiene un número atómico de 14 (número en la parte 
superior izquierda del símbolo químico) lo que significa 
que su peso molecular se establece en 14 gramos

El Mg tiene un número atómico de 12, lo que significa 
que su peso molecular se establece en 12 gramos.

Esto significa que 14 gramos de Si reaccionan con 24 
gramos de Mg para dar 36 gramos de SiMg2

     

          

Curva del % Mg que reacciona con % Si para formar 
SiMg2

En el Anexo de este artículo verán la copia de la Tabla 
Periódica completa.
El objetivo para alcanzar las propiedades mecánicas fina-
les es lograr con tratamientos térmicos luego del proceso 
de fundición del barrote, solubilizar todo el SiMg2 para lo 
cual hay que calentarlo sobre la Temperatura de Solubi-
lización del Gráfico de Equilibrio denominado Curva de 
Solvus y retenerlo en la solución sólida de Al mediante 
enfriamientos enérgicos que luego de acuerdo al Gráfico 
T-T-T (temperatura/tiempo/transformación).

Grafito Semi-logarítmico Temperatura en °C versus Ve-
locidad de enfriamiento (temple) para evitar el precipitado 
del SiMg2 solubilizado de la solución sólida.

Este gráfico indica que la velocidad de enfriamiento luego 
del tratamiento de homogeneizado del barrote y a la sa-
lida de la prensa de extrusión debe ser > a  100 °C des-
de la Temperatura de Solvus hasta los 250 °C y además 
toda partícula de SiMg2  > 1 micrón no se re-disuelve en 
el ciclo de precalentamiento del barrote/tocho antes de 
ser prensado y por lo tanto no contribuye a aumentar las 
propiedades mecánicas finales luego del ciclo de enveje-
cido artificial.

Este es un Gráfico de aproximación tomando las veloci-
dades de enfriamiento en forma lineal.
Finalmente llegaremos a un tratamiento de envejecido 

para lograr que toda la solución sólida sobresaturada del 
SiMg2 metaestable tienda a evolucionar hacia un grado 
estable mediante la precipitación de la fase sobresatura-
da, este precipitado no es visible al microscopio óptico y 
se alcanzan las propiedades mecánicas de los temples 
finales T5 o T6.

·	 Magnesio (Mg)

Incrementa la resistencia y la dureza de las aleaciones 
tratadas térmicamente. Se combina con el Si formando 
SiMg2 (siliciuro de magnesio) que es el elemento endu-
recedor. Aumenta las propiedades mecánicas y la duc-
tilidad.

·	 Hierro (Fe) 

Se considera una impureza. Reacciona para formar una 
gran cantidad de fases insolubles. en fundiciones de alea-
ción de aluminio, las más comunes son FeAl6, FeMnAl6, 
αAlFeSi y βAlFeSi. Todas son esencialmente insolubles.
Es decir, el Fe secuestra parte del Si presente que no se 
puede combinar con al Mg dando SiMg2 y por lo tanto 
perdiendo propiedades mecánicas finales.
Generalmente se trata de acotar la concentración del Fe 
entre 0,16-0,24%. Lo positivo es que inhibe la recristali-
zación dinámica durante el proceso de deformación en 
caliente de extrusión.
Prácticamente el %Si que se combina con Mg es 
%Si(Total) - 0.25(%Fe + %Mn).
Estas fases insolubles al ser muy duras y muy grandes, 
si no son modificadas correctamente en el tratamiento de 
homogeneizado atentan con la buena calidad del perfil 
extrudado.
Aumenta un poco la resistencia mecánica, pero disminu-
ye la ductibilidad por la presencia de las segundas fases.
El Al líquido disuelve al Fe y si las herramientas de trabajo 
no se protegen adecuadamente durante el tratamiento de 
metal líquido en el proceso de fusión o la chatarra está 
muy contaminada con Fe, el contenido irá aumentando 
en el horno superando el límite máximo admitido o colo-
cándose en los límites superiores y esto reducirá la capa-
cidad de obtener propiedades mecánicas en los límites 
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superiores de la Norma IRAM por secuestrar mucho Si y 
limitará la calidad superficial del perfil extrudado.

·	 Manganeso (Mn)

Fines de los 80’ y principios de los 90’aparecieron artí-
culos de investigación donde demostraron que en baja 
concentraciones se educe los ciclos de homogeneizado, 
y actualmente se está aprovechando esas ventajas.
Evitan o reducen la recristalización y el crecimiento de 
grano.
Junto al Cr forman una densa distribución de dispersoi-
des durante el homogeneizado que favorecen sitios de 
nucleación para las partículas de (Mg-Si). La formación 
de dispersoides requieren altas temperaturas de homo-
geneizado.

Diagrama de Equilibrio SiMg2 versus Temperatura

De acuerdo al porcentaje de Si libre (descontando lo que 
atrapa el Fe y el Mn) para combinarse con el porcentaje 
de Mg presente tenemos tres posibilidades, a saber:
A.- Todo el porcentaje de Si libre reacciona con el porcen-
taje de Mg presente formando SiMg2

B.- Se forma SiMg2 y queda exceso de Mg sin reaccionar 
por falta de Si, el exceso de Mg mejora las propiedades 
mecánicas finales, aumenta la presión de ruptura en la 
prensa de extrusión, con lo cual se necesita mayor ener-
gía en el inicio del ciclo, hay mayor generación  de energía 
térmica en el ciclo por mayor trabajo de deformación re-
querido y se desplaza la Curva de SOLVUS acercándose 
a la Curva de SOLIDUS aumentando la probabilidad de 
tener microfusión.

C.- La cantidad de Si libre es superior a la que necesita el 
Mg disponible y queda Si en exceso sobre la relación es-
tequiométrica Si/Mg, ese exceso aumenta las propieda-
des mecánicas finales, no modifica la curva de SOLVUS 
y no modifica la Presión de Ruptura, digamos que es la 
condición esencial.

En la década del 60’ una Corporación Internacional cons-
truyó el siguiente gráfico

De las infinitas posibilidades de composición química que 
nos posibilita el rango de la A.A. 6063, tomaron los tres 
cuadrados de las diagonales y los designaron:
HIS de High Speed (alta velocidad de extrusión) pues te-
nían bajo Si y bajo Mg
HIP de High Perfomance (alta perfomance de extrusión) 
pues tenían velocidad y se conseguían propiedades me-
cánicas aceptables con las especificaciones del A.A. 
6063 T6, que fue la Comp. Qca. que Kaiser Aluminum 
adoptó en Argentina
HIT de High Tensile (alta propiedad mecánica) 
He experimentado las distintas posibilidades y con el HIS 
alcanzaba valores compatibles con el 6063 T5
Con el HIP se superaban los valores mínimos de propie-
dades mecánicas del 6063 T6 alcanzando los valores tí-
picos de A.A.
Con el HIT se alcanzaban los valores de propiedades mí-
nimos establecidos para el 6061 T6.

Tratamientos Térmicos / Temperaturas / Tiempos / Velo-
cidad de Enfriamiento

·	 Homogeneizado

Es un tratamiento térmico que se realiza luego de fundir 
los barrotes a una temperatura entre 550 y 580 °C para di-
solver y difundir en estado sólido el precipitado de SiMg2. 
Y además para transformar las fases βAlFeSi (escrituras 
chinescas) que son muy grandes y duras en αAlFeSi que 
son más pequeñas. También se globulizan el resto de las 
fases insolubles.
En un tiempo de 5 a 8 horas y luego la carga de barrotes 
se enfría en una cabina de enfriamiento muy cerca del 
horno a una velocidad ≥ 100 °C/minuto con lo cual se re-
tiene el mayor porcentaje de SiMg2 soluble en el Al sólido.

  
Estructura luego del colado con partículas                  
groseras de SiMg2 sin solubilizar y compuestos           
tinsolubles de βAlFeSi grandes y duras                         

Solubilización y difusión del SiMg2,
transformación del βAlFeSi en αAlFeSi,
globalización de partículas insolubles de Fe

Si superamos la Curva de Solidus tenemos una microfu-
sión con lo cual se descarta el material. Este fenómeno 
también puede ocurrir en el ciclo de calentamiento del to-
cho antes de la prensa o en el proceso de extrusión en los 
planos de trabajo de la matriz.

Roseta de Microfusión (SEM)

Esquema de carga en el Horno de Homogeneizado

·	 Precalentamiento y entrada a la prensa de ex-
trusión de los barrotes o tochos 

Normalmente los Hornos de Precalentamiento son de 
tipo Tunel, dividido en 2 o 3 sectores, con lazo cerrado 
de control ( P + D + I) manejado con termocuplas que 
pinchan en barrote y dan la señal al quemador
Normalmente se caliente a una Temperatura sobre la 
Curva de Solvus o levemente inferior ya que en el proce-
so de extrusión se produce un aumento de temperatura 
por el Trabajo Homogéneo de Deformación + Trabajo de 
Roce + Trabajo de Corte y la Temperatura emergente del 
perfil supera bastante la Temperatura de SOLVUS y si se 
llega a alcanzar la Temperatura de SOLIDUS ya la cali-
dad emergente descalifica al producto. Toda partícula de 
SiMg2 no se redisuelve en este ciclo de precalentamiento 
y por lo tanto no contribuye al mejoramiento de la propie-
dad mecánica
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·	 Velocidad de enfriamiento a la salida del perfil

Normalmente en espesores del orden de 1 a 2 mm se 
enfrían solamente con ventiladores de aire, pero tam-
bién debemos mantener siempre una velocidad de en-
friamiento ≥ 100 °C/minuto en el perfil desde la salida de 
matriz hasta alcanzar una temperatura de 250 °C. Para 
espesores mayores a 3mm es posible la necesidad de 
contar con el auxilio de un spray de agua dependiendo de 
la velocidad de prensado y del diseño del perfil (sólido o 
hueco y Factor de Forma, definiendo el Factor de Forma 
como el perímetro total dividido el peso/metro del perfil).

·	 Horno de Envejecido

Son hornos de llama directa con ventiladores que traba-
jan en régimen turbulento, las Temperaturas varías de 
170 a 190 °C y los tiempos de ciclo de 5 a 8 horas. Hoy 
se exigen dispersiones de Temperatura entre zona fría y 
zona caliente de perfiles menores a ± 5°C. Es muy im-
portan la distribución de la carga para permitir un paje ho-
mogéneo de aire caliente en régimen turbulento para la 
transferencia térmica por convección.

·	 Ejemplos de Cálculo de % de SiMg2 en la alea-
ción y predicción de propiedades mecánicas

El ensayo de composición química de la muestra arrojó
Si = 0,40 %
Mg = 0,80 %
Fe = 0,30 %
Mn = 0,10 %
La cantidad de Si libre para reaccionar con el Mg es % Si 
= 0,25 (%Fe + % Mn) = 0,1 %
Luego nos queda libre de Si = 0,40 – 0,1 = 0,3%
La relación Mg/Si = 1,73 significa que 0,8% Mg reaccio-
narían con 0,46% de Si pero tengo libre 0,3% de Si
Con lo cual 0,3 de libres de Si reaccionarían con 0,52% 
de Mg 
y me quedan libres de Mg = 0,80% – 0,52% = 0,28%
Luego el % de SiMg2 disponible en esta colada es de 
0,52% + 0,3% = 0,82% con un exceso de Mg de 0,28% 
Predicciones: alcanzaré las propiedades mecánicas para 

un Temple T6, mi velocidad de extrusión no será tan alta 
para mantener una buena calidad superficial.

·	 Análisis de baja propiedad mecánica luego del 
envejecido y posibles soluciones

En el ciclo Tratamiento de Homogeneizado es fundamen-
tal contar con termocuplas de carga dispuestas entre los 
barrotes para conocer las zonas frías y las zonas calien-
tes y la dispersión térmica. Las cargas de barrotes deben 
estar separadas por perfiles de acero IPN de una altura 
entre el 30 al 50% del diámetro del barrote.
Estas termocuplas deben mantenerse en la Cabina de 
Enfriamiento que debe estar muy cerca del horno de ho-
mogeneizado y ser colocada en la misma sin demoras 
cuando termina el ciclo de homogeneizado
El Horno de precalentamiento de tochos debe controlar 
temperatura de metal, normalmente los hornos que re-
cientemente llegaron de países asiáticos controlan sola-
mente temperatura de aire o medida de temperatura de 
metal a la salida del mismo sin intervenir en el control de 
los quemadores que se operan en forma manual. Siem-
pre existe una cinética química para la solubilización del 
SiMg2 (tiempo + temperatura) pero si no se alcanza rápi-
damente la Curva de Solvus también actúa el mecanis-
mo de recociddo de todo el SiMg2 que fue solubilizado en 
el proceso de homogeneizado.
En la Prensa de Extrusión hay que enfriar inmediatamen-
te que el perfil salió de la matriz, pero si tenemos tiempos 
muertos de 30/45 segundos y los ventiladores de enfria-
miento son pocos y puestos a una distancia de más de 6 
metros de la salida, nunca vamos a alcanzar en toda la 
longitud de la tira extruída una velocidad de enfriamiento 
homogéneo de 100 °C/minuto, y el perfil luego del ciclo 
de envejecido tendrá distinas durezas Webster en ambos 
extremos.
En el Ciclo de Envejecido también debemos tener termo-
cuplas de carga, conocer las zonas frías y calientes del 
horno, las cargas deben ser compactas y las filas deben 
estar separadas y el régimen de circulación del aire debe 
ser turbulento.
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Referencias

·	 https://www.google.com/search?q=ta
bla+per iodica+de+elementos&sca_
esv=569475139&rlz=1C1PRFE_enAR700A-
R714&tbm=isch&sxsrf=AM9HkKnNIzqX_9mjt
W7ch280GOIZYPHNJw:1696013492073&so
urce=lnms&sa=X&sqi=2&ved=2ahUKEwj2nur
NvtCBAxU7qZUCHTqEB6kQ_AUoAXoECAI
QAw&biw=1536&bih=758&dpr=1.25#imgrc=P
uL_yMgpQZRJlM

·	 Norma IRAM 681
·	 Norma IRAM 687
·	 Metalurgia básica de la aleación 6063 – Ing. Al-

berto Forcato – Revista Aluminio – Abril/Mayo 
– págs. 24/29

·	 Definición de Temples de las Aleaciones Ter-
motratables – Ing. Alberto Forcato – Abril/Mayo 
– págs. 36/39.

·	 Bibliografía propia recogida en cursos de capa-
citación en USA

·	 EXTRUSION OF ALUMINIUM ALLOYS - 
PROFESSOR T. SHEPPARD - D.Se, Ph.D., 
F.I.M., C.Eng., F.I.Meeh.E. - Department of Pro-
duct Design and Manufacture, Boumemouth 
University

·	 ASM HANDBOOK – Vol 9 – Metallografy and 
Microstructures – 2004

·	 TESIS - Tratamiento de una aleación de Alu-
minio 6063 – Universidad Autónoma de Nuevo 
León – José Luis Cavazos García.

·	 https://www.google.com/search?q=aluminu

m+aging+oven&tbm=isch&ved=2ahUKEwjE
54iCk-SBAxWmNrkGHQXBAqoQ2-cCegQ
IABAA&oq=aluminum+aging+oven&gs_lc-
p=CgNpbWcQAzoECCMQJzoHCCMQ6gI-
QJzoHCAAQigUQQzoICAAQgAQQsQM6BQ-
gAEIAEOgoIABCKBRCxAxBDOgcIABATEIA
EOggIABAFEB4QEzoICAAQCBAeEBM6BA-
gAEB46BggAEAgQHlDhDFimQGDmRmgB-
cAB4AIABpAGIAZMXkgEEMC4yMJgBAKA-
BAaoBC2d3cy13aXotaW1nsAEKwAEB&sclie
nt=img&ei=WWshZYTXDabt5OUPhYKL0Ao&
bih=758&biw=1536&rlz=1C1PRFE_enAR700A
R714#imgrc=f62bi8AzQndnYM

·	 Enciclopedia del Aluminio – Vol 2 – Pierre Ba-
rrandv – Robert Gadeau



30 31

ig

https://www.instagram.com/mdtargentina/


32 3355

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
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evolución del consumo de semielaborados por producto (últimos 5 cuatrimestres) [ton]

2022-1C 2022-2C 2022-3C 2023-1C 2023-2C var. anual*

laminados gruesos 23.302 23.247 20.221 24.282 21.662 -6,8%
producción doméstica 4.181 4.765 4.926 5.953 5.314 11,5%

importaciones 19.121 18.482 15.295 18.329 16.348 -11,5%

foil 5.629 5.790 6.056 6.131 5.719 -1,2%
producción doméstica 2.065 2.271 2.722 2.823 2.325 2,4%

importaciones 3.564 3.519 3.334 3.308 3.394 -3,6%

extruídos 23.821 24.823 24.972 18.643 21.203 -14,6%
producción doméstica 20.454 21.773 22.260 16.445 18.679 -14,2%

importaciones 3.367 3.049 2.713 2.198 2.524 -17,2%

alambrón 6.883 8.565 9.856 9.095 11.164 30,4%
producción doméstica 6.420 8.100 9.534 8.632 10.564 30,4%

importaciones 463 465 322 463 600 29,2%

fundidos 13.073 12.901 13.529 12.178 14.125 9,5%
producción doméstica 13.073 12.901 13.529 12.178 14.125 9,5%

importaciones 0 0 0 0 0 -

otros productos 3.434 3.370 2.681 2.791 2.808 -16,7%
producción doméstica 0 0 0 0 0 -

importaciones 3.434 3.370 2.681 2.791 2.808 -16,7%

total consumo 76.142 78.695 77.315 73.121 76.681 -2,6%
producción doméstica 46.192 49.810 52.971 46.032 51.007 2,4%

importaciones 29.950 28.885 24.344 27.089 25.673 -11,1%

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

evolución del consumo de semielaborados por subproducto (últimos 5 cuatrimestres) [ton]

2022-1C 2022-2C 2022-3C 2023-1C 2023-2C var. anual*

laminados estándar 2.552 3.557 3.386 4.274 3.871 8,8%

tejos para aerosoles 2.059 2.227 1.867 2.079 2.945 32,2%

tejos para pomos 373 434 368 331 453 4,2%

chapas para latas 16.612 15.648 13.053 16.192 12.606 -19,4%

laminados no estándar 1.705 1.380 1.547 1.407 1.787 29,5%

foil estándar 3.349 3.308 3.899 4.349 4.016 21,4%

foil no estándar 2.280 2.483 2.157 1.783 1.703 -31,4%

perfiles para construcción 16.865 17.540 17.925 13.091 14.827 -15,5%

perfiles industriales 6.792 7.078 6.899 5.360 6.267 -11,5%

tubos especiales 164 205 148 192 110 -46,1%

alambrón para cables 6.597 8.066 9.340 8.795 10.677 32,4%

alambrón para acerías 286 499 516 300 487 -2,4%

fundidos para piezas 11.438 11.653 12.039 10.337 11.971 2,7%

fundidos para acerías 1.635 1.248 1.490 1.841 2.154 72,6%

menaje 1.346 1.421 1.100 801 841 -40,8%

piezas varias 384 282 294 286 299 6,0%

otros productos 1.705 1.667 1.286 1.705 1.667 0,0%

total consumo 76.142 78.695 77.315 73.121 76.683 -2,6%

* la variación se indica respecto al mismo cuatrimestre del año anterior.
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evolución del consumo de semielaborados por subproducto (gráficos) evolución del consumo de semielaborados por subproducto (gráficos)
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evolución del consumo por sector económico (últimos 5 cuatrimestres) [ton]

2022-1C 2022-2C 2022-3C 2023-1C 2023-2C var. anual*

construcción civil 17.961 18.695 19.198 14.529 16.196 -13,4%

envases 22.527 21.949 18.993 22.308 19.486 -11,2%

transporte 12.236 12.619 12.860 11.498 12.766 1,2%

Industria eléctrica 7.934 9.425 10.709 9.918 11.992 27,2%

bienes de consumo 6.228 6.692 6.311 5.472 5.975 -10,7%

máquinas y equipos 5.247 5.620 5.656 5.265 5.660 0,7%

acerías 1.921 1.747 2.006 2.141 2.641 51,2%

otros sectores 2.088 1.949 1.581 1.990 1.966 0,9%

total consumo 76.142 78.695 77.315 73.121 76.683 -2,6%

evolución de las importaciones por subproducto (últimos 5 cuatrimestres) [ton]

2022-1C 2022-2C 2022-3C 2023-1C 2023-2C var. anual*

laminados estándar 696 1.129 613 605 791 -29,9%

tejos para aerosoles 0 184 0 54 1.024 -

tejos para pomos 108 141 82 72 139 -1,6%

chapas para latas 16.612 15.648 13.053 16.192 12.606 -19,4%

laminados no estándar 1.705 1.380 1.547 1.407 1.787 29,5%

foil estándar 1.284 1.037 1.177 1.526 1.691 63,1%

foil no estándar 2.280 2.483 2.157 1.783 1.703 -31,4%

perfiles para construcción 447 378 300 190 244 -35,4%

perfiles industriales 2.756 2.467 2.265 1.816 2.170 -12,1%

tubos especiales 164 205 148 192 110 -46,1%

alambrón para cables 463 465 322 463 600 29,2%

menaje 1.346 1.421 1.100 801 841 -40,8%

piezas varias 384 282 294 286 299 6,0%

otros productos 1.705 1.667 1.286 1.705 1.667 0,0%

total consumo 29.950 28.885 24.344 27.089 25.673 -11,1%



40 41
web

http://www.aluminiumgroupsrl.com.ar


42 43

Rolls-Royce 
Silver Ghost 
El fantasma 
pintado de 
aluminio

Alumundo
CURIOSIDADES

El aluminio es un material común en la 
actualidad, utilizado en todo, desde la-
tas de refresco hasta aviones. Sin em-

bargo, en el siglo XIX, este metal versátil 
era tan raro y valioso que se consideraba un 
material precioso, incluso más valioso que el 
oro.
Los siguientes tres ejemplos demuestran el 
impacto de este nuevo metal que sólo pudo 
ser obtenido a partir del desarrollo de la elec-
tricidad.

El “hermoso” metal de la Royal Society

En 1807, el químico británico Humphry Davy 
presentó a la Royal Society en Londres un 
pequeño trozo de aluminio puro, llamándolo 
“el metal más hermoso de todos”. Este pe-
queño trozo de aluminio, que consistía en 
unos pocos gramos, era tan valioso que se 
estimaba que costaba alrededor de £100, 
equivalente a varios miles de libras hoy en día. 
Para poner esto en perspectiva, en 1807, un 
trabajador calificado en Londres ganaría alre-
dedor de £30-£40 al año. Con £100, se podía 
comprar una pequeña casa o un carruaje tira-
do por caballos, o vivir cómodamente durante 
varios meses. En ese momento, el aluminio 
era increíblemente raro y el costo de producir 
incluso una pequeña cantidad era prohibitiva-
mente caro.

La Royal Society en Londres

El motivo del costo enorme del aluminio pre-
sentado estaba relacionado con el uso del po-
tasio en las sales del proceso de electrólisis, 
y en el uso de una enorme cantidad de elec-
tricidad. Es difícil estimar exactamente cuánta 
electricidad utilizó Humphry Davy en su expe-
rimento de electrólisis, ya que los detalles de 
su equipo y fuente de energía no están bien 
documentados. Sin embargo, podemos hacer 
algunas estimaciones aproximadas basadas 
en la información disponible.
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Davy utilizó una batería compuesta por un gran nú-
mero de celdas que contenían placas de cobre y zinc, 
las cuales estaban conectadas en serie para produ-
cir un flujo continuo de corriente eléctrica. Cada cel-
da producía un voltaje de alrededor de 0,8 voltios, y 
Davy pudo haber utilizado varias cientos de celdas en 
su experimento. Suponiendo que utilizó 500 celdas y 
una corriente de 1 amperio (que es una estimación ra-
zonable basada en experimentos similares realizados 
por otros investigadores), el consumo total de energía 
sería de 400 vatios.

Si suponemos que Davy llevó a cabo su experimen-
to de manera continua durante 24 horas (lo cual es 
poco probable, pero proporciona una estimación con-
servadora), el consumo total de energía sería de 9,6 
kilovatios-hora (kWh). Para poner esto en perspecti-
va, el hogar promedio en Estados Unidos utiliza alre-
dedor de 30 kWh al día, por lo que el experimento de 
Davy habría utilizado menos de un tercio del consu-
mo diario de electricidad de un hogar promedio. Sin 
embargo, vale la pena señalar que en 1807, la electri-
cidad todavía era una tecnología relativamente nueva 
y costosa, y la infraestructura para generar y distribuir 
energía eléctrica aún no estaba bien desarrollada. El 
uso de electricidad por parte de Davy habría sido con-
siderado un gasto significativo y un logro notable en 
ese momento.

El banquete de aluminio de Napoleón III

En 1855, el emperador francés Napoleón III orga-
nizó un banquete en honor al visitante Emperador 
de Rusia, Alejandro II. El evento formaba parte de 
la Exposición Universal, una feria mundial celebra-
da en París ese año para mostrar los logros de la 
industria y la tecnología. El banquete fue un evento 
grandioso, asistido por muchos dignatarios y cele-
bridades de la época, incluyendo al escritor Victor 
Hugo y el compositor Gioachino Rossini.
Este banquete tenía un detalle particular: los invita-
dos más honorables recibieron utensilios de alumi-
nio (tenedores, cuchillos y cucharas), mientras que 
los demás tuvieron que conformarse con oro o plata.

La piedra angular de aluminio 
del Monumento a Washington

El Monumento a Washington, completado en 1884, 
fue coronado con una pirámide de 100 onzas de 
aluminio puro. En ese momento, se estimaba que el 
costo de esta pirámide de aluminio era de alrededor 
de $1,500, que era aproximadamente equivalente al 
salario anual de un trabajador calificado. Esta fue 
una suma significativa de dinero para la época, lo 
que demuestra cuán valioso se consideraba el alu-
minio.
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Dr. Carlos Francisco Echezarreta   
Asesor de CAIAMA

Los límites del ejercicio del derecho 
de huelga en la legislación argentina

Servicios
ASESORAMIENTO

La vinculación de la normativa laboral con 
la ideología política y los objetivos electo-
ralistas se ve reflejada con especial inten-
sidad en lo que se refiere a las medidas de 

fuerza y el ejercicio del derecho de huelga, 
afectando la paz social por encima del plano de 
las relaciones laborales. 
Alguien podría considerar que la huelga es una 
medida de fuerza colectiva que se puede ejer-
cer dentro o fuera de las relaciones laborales, 
reclamando contenidos del contrato de trabajo o 
cualquier otra finalidad, liberada de todo respeto 
frente a los legítimos derechos de los otros.
En la práctica cotidiana, es el nombre invocado 
para disimular hechos, de muy discutible lega-
lidad, con los que se está llevando a cabo una 
serie de expresiones públicas de muy variada 
índole, abarcando reclamos de orden no labo-
ral.
La garantía del derecho de huelga está enuncia-
da en el artículo 14 bis incorporado a la Consti-
tución Nacional en 1957 y en las normas inter-
nacionales aludidas en el artículo 75 inciso 22 
de la misma.
Nada permite argumentar que es un derecho 
por encima de los demás ni que puede ejercer-
se desconociendo los derechos legítimos del 
resto.
El convenio 87, impone: a) la abstención de toda 
injerencia que tienda a limitar la autonomía de 
las organizaciones o entorpecer su ejercicio 
(art. 3.2); b) veda la posibilidad de sujetar la ad-
quisición de personalidad jurídica a concesio-
nes de su autonomía en las libertades de cons-
titución, de organización y de acción (art. 7°); y 
c) prohíbe a las legislaciones nacionales y a los 
órganos encargados de aplicarlas, todo menos-
cabo a sus garantías (art. 8.2).
Sólo se alude en forma indirecta al derecho de 
huelga en su artículo 3.1, cuando garantiza la 
autonomía de los trabajadores para formular su 
“programa de acción”.
Toda disposición relacionada con el ejercicio 
de estos derechos debe provenir de fuente le-

gal conforme al artículo 28 de la Constitución 
Nacional, resultando imposible a la reglamenta-
ción vulnerar esta garantía a través de la atribu-
ción de potestades legislativas, la elaboración 
de excepciones conceptuales o de enumeracio-
nes extensas o abiertas de las actividades com-
prendidas en dicha categoría -de interpretación 
necesariamente restrictiva- o de injerencias que 
impliquen, en la práctica, menoscabo al ejerci-
cio de este derecho derivado de la libertad sin-
dical (cfr. art. 8.2, Convenio 87).
Al momento de escribir este comentario, en la 
Organización Internacional del Trabajo se está 
considerando una petición del sector de los tra-
bajadores para darle valor vinculante a las in-
terpretaciones de la Comisión de Expertos del 
organismo, que no son producto de la expresión 
tripartita.
En relación con ese planteo, la organización re-
presentativa de los empleadores en ese ámbito 
(OIE) expresó que “Los empleadores no se opo-
nen a un reconocimiento del derecho de huelga 
ni al reconocimiento internacional de la OIT de 
este derecho, pero están firmemente convenci-
dos de que el C87 no incluye de forma implícita 
ni explícita el derecho de huelga en su ámbito 
de aplicación. El historial legislativo del C87 es 
indiscutiblemente claro en el sentido de que los 
mandantes tripartitos excluyeron de forma in-
tencionada dicho derecho en el momento de la 
redacción y la adopción del C87. Por tanto, los 
empleadores consideran que las interpretacio-
nes unilaterales, amplias, detalladas y extensas 
de la CEACR no pueden y no deben utilizarse 
como la base para establecer este derecho en el 
ámbito internacional o para evaluar o controlar 
su aplicación. La OIT debe tratar este derecho 
de forma tripartita, con las aportaciones de los 
Gobiernos, los trabajadores y los empleadores”. 
La ley 14.786 – que no ha merecido observacio-
nes por parte de la Comisión de Expertos de la 
OIT- ordena el sometimiento obligatorio de los 
“conflictos de intereses” a un procedimiento ad-
ministrativo de conciliación, que tramita ante el 

Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad So-
cial.
La falta de este procedimiento, tanto del aviso 
previo como del acatamiento de la conciliación, 
permitiría considerar como ilícita la medida que 
se ejecute, cualquiera sea la modalidad de su 
ejercicio. Esta ley dictada por un gobierno de-
mocrático no ha merecido objeciones por parte 
de la justicia ni de organismos internacionales.
La Ley 25.877 regula el ejercicio de huelga en 
los servicios esenciales, imponiendo límites. Ex-
presa que la parte que decidiera la adopción de 
legítimas medidas de acción directa que involu-
cren actividades que puedan ser consideradas 
servicios esenciales, deberá garantizar la pres-
tación de servicios mínimos para evitar su inte-
rrupción.
Se enumeran servicios catalogados como esen-
ciales y se permite la incorporación de otros a 
través de una comisión tripartita independiente, 
llamada Comisión de Garantías, que contempla 
la reglamentación de la ley,  cuando por la dura-
ción y extensión territorial de la interrupción de 
la actividad, la ejecución de la medida pudiere 
poner en peligro la vida, la seguridad o la salud 
de toda o parte de la población; o cuando se tra-
tare de un servicio público de importancia tras-
cendental, conforme los criterios de los organis-
mos de control de la Organización Internacional 
del Trabajo.
Según recomendaciones de los Expertos y de la 
Comisión de Libertad Sindical de la OIT la de-
terminación de otros servicios esenciales debe 
estar a cargo de un órgano independiente como 
es el caso de la Comisión de garantías. No sim-
plemente como asesoramiento.
El incumplimiento de las condiciones y procedi-
mientos establecidos supone la calificación de la 
ilegalidad de la medida.
Las distorsiones que exceden los límites del de-
recho de huelga
El derecho de huelga debe quedar limitado a la 
abstención colectiva de la prestación de tareas 
en reclamo de discutidas condiciones de trabajo 

o de cumplimiento de normas vigentes.
Ese es el ejercicio del derecho de huelga que 
garantiza la constitución nacional en el artículo 
14 bis. No lo es cualquier otro hecho que confi-
gure un ilícito.
El derecho de huelga se caracteriza por la inte-
rrupción o abstención del trabajo a cuya pres-
tación el trabajador está obligado. Esta absten-
ción del trabajador a cumplir con sus tareas no 
significa que se rompe el contrato laboral con su 
empleador, sino que no es más que una suspen-
sión del mismo. Esta es la opinión que tiene la 
mayoría de la doctrina sobre el tema.
Los hechos que se lleven a cabo durante o con 
motivo de la medida podrán dar lugar a ser en-
cuadrados en figuras de otra naturaleza jurídica.
En nuestra legislación, la ley 23551 dispone en 
su Art. 31: “Son derechos exclusivos de la aso-
ciación sindical con personería gremial: a) De-
fender y representar ante el Estado y los em-
pleadores los intereses individuales y colectivos 
de los trabajadores; …”.
Por lo tanto, el ejercicio de medidas de esta na-
turaleza encabezadas por activistas de hecho, 
no legitimados, no encuadra en el derecho de 
huelga por falta de legalidad, a la luz de este 
artículo.
Aparte de las restricciones en cuanto a los suje-
tos, como se puede advertir, el derecho de huel-
ga tiene límites referidos al objeto de la medida 
de acción directa: debe estar ceñido a un recla-
mo al que podría responder el empleador.   Se 
dejan de lado las medidas que afecten legítimos 
derechos de terceros (ocupación de espacios 
públicos o privados que traben irrazonablemen-
te el ejercicio de otros derechos garantizados 
por la Constitución Nacional, por ejemplo).
Además de esto debe tomarse en cuenta la ley 
14786 que reglamenta la administración de los 
conflictos en los que es de competencia del mi-
nisterio respectivo del gobierno nacional a la 
que se suman similares normas locales.
Precisamente el Artículo 2º de esa ley impone: 
“Suscitado un conflicto que no tenga solución 
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entre las partes, cualquiera de éstas deberá, 
antes de recurrir a medidas de acción directa, 
comunicarlo a la autoridad administrativa, para 
formalizar los trámites de la instancia obligato-
ria de conciliación. El ministerio podrá, asimis-
mo, intervenir de oficio, si lo estimare oportuno, 
en atención a la naturaleza del conflicto.”
Ya en lo que hace al objeto de la huelga, se de-
berían descartar así los fines políticos ajenos a 
las decisiones de los empleadores, que deben 
resolverse dentro del marco institucional y den-
tro de las competencias de cada uno de los po-
deres de gobierno, conforme las disposiciones 
constitucionales respectivas. 
Las formas de ejecución en los hechos están 
limitadas a un razonable ejercicio de la medida, 
con el debido respeto de los demás derechos 
que protegen a la sociedad en su conjunto.
Por ello es que se han establecido regulaciones 
específicas destinadas a contemplar las huel-
gas que afecten servicios denominados esen-
ciales para la comunidad, que se ubican al me-
nos en la misma altura que el derecho de los 
gremios que garantiza la constitución nacional.
Solamente el imperio de la legalidad habrá de 
garantizar los derechos de trabajadores y sus 
representaciones.

El derecho de huelga debería ser objeto de si-
milar consideración que la libertad de expre-
sión: No debería ser prohibido previamente 
en ningún caso; pero a continuación deberían 
caber las responsabilidades por los excesos e 
incumplimientos en que se pueda incurrir por 
cualquier parte.
Debe asumirse que el desborde en el ejercicio 
de medidas de fuerza bajo la figura del derecho 
de huelga desconociendo las leyes o los conve-
nios en vigencia, es una de las peores amena-
zas que conspiran contra los derechos de los 
trabajadores y el bien común.
El ejercicio de estos hechos con violencia, la 
producción de daños, la puesta en peligro de la 
seguridad de medios de transporte, la incitación 
a la violencia colectiva y otras figuras delictivas, 
están expresamente calificadas como delitos en 
nuestro código penal.
Y las acciones que impidan el tránsito caben 
bajo las imputaciones de faltas o contravencio-
nes que las contemplan.
El ideal democrático es que las partes, en uso 
de la negociación colectiva, prevean los proce-
dimientos para declarar las medidas y para ga-
rantizar, en caso de conflicto, los servicios míni-
mos dentro de cada actividad.

http://www.alutechnik.com.ar
http://www.indiraviajes.com.ar
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Alumundo
NOVEDADES DE ASOCIADOS

Hydro lleva 
adelante un ciclo 
de actualizaciones 
técnicas 
para arquitectos 
junto a su distribuidor 
Aluminio Brown
En el salón de eventos del Colegio de Arquitectos 
de la Provincia de Buenos Aires en Banfield se llevó 
a cabo una nueva reunión de actualización técnica 
destinada a arquitectos con el fin de profesionalizar-
se y conocer todas las líneas de Hydro Argentina.
Mariano Cuello, gerente técnico de Hydro, fue el en-
cargado de llevar a cabo una presentación de una 
hora y media de duración, donde los 18 arquitectos 
pudieron informarse sobre las distintas líneas que 
ofrece la empresa líder en aluminio para responder 
a las necesidades y requerimientos de las distintas 
aberturas que pueden realizarse.
Luego de la exposición, donde se compartió infor-
mación detallada sobre las variadas líneas de Hydro, 
se dio lugar a los profesionales para que puedan 
realizar consultas y despejar dudas que se respon-
dieron específica y personalizadamente a lo largo 
del intercambio.
Para finalizar el encuentro y en forma de agradeci-
miento, se realizó un sorteo de premios entre todos 
los presentes. Como cierre de reunión, se llevó a 
cabo un breve ágape donde todos los participantes 
pudieron compartir su experiencia a lo largo de la 
jornada.
“Estamos muy felices de seguir generando este tipo 
de encuentros donde los profesionales pueden co-
nocer en profundidad toda nuestra oferta de produc-
tos y soluciones innovadoras en materia de aluminio 
mientras se forman y se actualizan en las últimas 
tendencias del mercado” expresó Victoria Wasser-
man, gerente comercial de Hydro Argentina.
En Octubre se realizará en Quilmes, un nuevo en-
cuentro. Mas información en www.hydro.com/es-AR
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El pasado jueves 28 de agosto se inauguró en la ciudad de Salta el nuevo showroom de AS Aluminio, 
distribuidor de Hydro Argentina. El evento contó con la presencia de arquitectos, desarrolladores inmo-
biliarios y personalidades del sector de la arquitectura y del mundo inmobiliario local de Salta, como 
también de Tucumán y Jujuy.
“Showroom Experience” consiste en exhibir la innovación de las aberturas para que todo el mercado 
del NOA pueda conocer las líneas de Alta Prestación de Hydro. Destinada a carpinteros, arquitectos, 
desarrolladores y al consumidor final, esta experiencia permite conocer en detalle las líneas Hydro y 
percibir el resultado final de este tipo de aberturas para disfrutar el confort y funcionalidad que brindan.
Este nuevo espacio está abierto y a disposición del público, para que pruebe y viva la experiencia de 
imaginar las aberturas en su hogar o en sus proyectos. “Junto con AS aluminio pensamos esta expe-
riencia con el objetivo  de acompañar a arquitectos, desarrolladores inmobiliarios, carpinteros y clientes 
con nuestro asesoramiento especializado en lo último sobre aberturas de aluminio, y sus tendencias en 
el mundo entero. Estamos muy felices y orgullosos de poder seguir impulsando el mercado del aluminio 
en todo el país, generando experiencias innovadoras que ofrecen soluciones a todos nuestros clientes” 
sostuvo Victoria Wasserman, gerente comercial de Hydro Argentina.
Está abierto al público y es de acceso permanente para recorrer. Para acceder a la experiencia y ob-
tener un asesoramiento y recomendaciones personalizadas según necesidades o intereses, se debe 
solicitar un turno a través de cualquiera de los canales de AS Aluminio.  Podés leer más en https://
www.asaluminio.ar/. 

La Aldaba celebra acuerdo 
comercial con STAC de España
En un importante paso hacia la expansión y mejora de la oferta en el sector de la construcción en Ar-
gentina, La Aldaba SRL, una empresa dedicada a la fabricación e importación de accesorios para car-
pintería de aluminio y vidrio, ha oficializado un acuerdo comercial estratégico con la gigante europea 
STAC de España. La firma del acuerdo tuvo lugar en la sede de Rosario de La Aldaba SRL y contó con 
la presencia del señor Guillermo Bruno, representante para Latinoamérica por STAC España, y el señor 
Luciano Gentile, socio gerente de La Aldaba SRL y la marca Proin Accesorios.

Showroom Experience: 
la nueva propuesta de Hydro 
junto a su distribuidor en Salta

https://www.asaluminio.ar/
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Alumundo
EL ABC DEL ALUMINIO

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

En términos generales sí, pero no todo el packa-
ging de aluminio se procesa de igual manera. 
Este artículo tiene como objetivo mostrar las di-

ferencias que existen al momento de reciclar por 
ejemplo una lata vacía, respecto a un blister de me-
dicamentos. La intención no es cubrir todas las al-
ternativas, sino mostrar grandes grupos que necesi-
tan un tipo de tratamiento específico, y que seguirán 
también un camino distinto para que ese aluminio 
pueda volver a ser utilizado.

Introducción
En un mundo que enfrenta desafíos ambientales, 
la importancia de prácticas sostenibles y la conser-

¿Se puede 
reciclar todo 
el packaging 
de aluminio?

(Foto 1)
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vación de energía no debe ser subestimada. Un área crucial en la que estos 
principios se intersectan es el reciclado de aluminio, en particular en lo que se 
refiere a los materiales de empaque, donde el aluminio desempeña un papel 
fundamental.
El aluminio es un metal que permite un reciclado infinito, utilizando mucha me-
nor energía que la necesaria para la producción del aluminio primario, a partir 
del mineral (bauxita en general). 
Si bien el reciclaje de aluminio ofrece numerosas ventajas, no está exento de 
desafíos. La clasificación y separación de diferentes aleaciones de aluminio, la 
gestión de la contaminación y las limitaciones tecnológicas son obstáculos que 
deben superarse.

Latas de bebidas y aerosoles
En general las latas de bebidas hace décadas que se fabrican en aluminio, pero 
en el caso de los aerosoles, todavía existen dos tipologías distintas, hechas 
tanto de hojalata (lámina de acero recubierta de estaño para evitar la oxidación) 
como de aluminio. Este tipo de envases son los de mayor facilidad de obtención 
del aluminio, requiriendo sólo ser compactados, sometidos a un proceso de 
lavado y de removido de las pinturas y lacas del material, y luego pueden ser 
enviados al horno de fundición para la obtención de aluminio secundario.
(Foto: aerosoles de aluminio)

Foto: desechos mixtos de aerosoles (aluminio y hojalata)

Pasos del Proceso de Reciclaje de Latas de Aluminio

1)	 Recolección y Clasificación: Después de que disfrutamos 
nuestra bebida, la lata vacía es el punto de partida para su re-
ciclaje. Las latas usadas se recogen en programas de reciclaje 
y contenedores designados. En instalaciones de reciclaje, se 
separan de otros materiales mediante procesos de clasifica-
ción automatizados.

2)	 Trituración y Compactación: Las latas recolectadas se llevan a 
plantas de reciclaje, donde se trituran y se compactan en blo-
ques densos llamados «balas». Esto facilita el transporte y el 
manejo eficiente.

3)	 Fundición: Las balas de latas trituradas se transportan a fundi-
ciones de aluminio. Allí, las latas se funden a altas temperatu-
ras para obtener aluminio líquido.

4)	 Purificación y Moldeado: El aluminio líquido se somete a proce-
sos de purificación para eliminar impurezas. Luego, se moldea 
en lingotes o planchas que servirán como base para la fabrica-
ción de nuevos productos.
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Foil de aluminio
A diferencia de las latas de aluminio, que son re-
lativamente fáciles de reciclar, el foil de aluminio 
plantea un tipo de problema distinto: su bajo es-
pesor (que puede llegar a los 6,35 micrones en al-
gunos casos), hace que sea difícil de fundir en un 
horno convencional. A ese problema se le suma la 
necesidad de separar el plástico o el papel antes 
de ser procesado.
Por lo tanto el método comúnmente utilizado con-
siste en triturar el compuesto de aluminio hasta al-
canzar un polvo fino, que luego es separado del 
plástico o papel a través de métodos electrostá-
ticos. 
El polvo de aluminio así obtenido no es en general 
utilizado como materia prima para obtener lingotes 
de aluminio secundario, sino que se utiliza para al-
guno de los siguientes usos:

a)	 Fabricación Aditiva (Impresión 3D): 
El polvo de aluminio se puede utili-
zar en procesos de fabricación adi-
tiva, como la impresión 3D. Esto 
permite crear estructuras complejas 
y detalladas utilizando el polvo de 
aluminio como material de base.

b)	 Pigmentos Metálicos: El polvo de 

aluminio se utiliza en la producción 
de pigmentos metálicos para apli-
caciones como recubrimientos au-
tomotrices, pinturas, tintas y cos-
méticos. Proporciona un aspecto 
metálico y mejora la reflectividad.

c)	 Explosivos y Pirotecnia: En la indus-
tria de la pirotecnia, el polvo de alu-
minio se utiliza para crear efectos 
brillantes y chispeantes en fuegos 
artificiales y explosivos debido a su 
reacción de oxidación exotérmica.

d)	 Recubrimientos por Pulverización 
Térmica: El polvo de aluminio pue-
de utilizarse en procesos de recu-
brimiento por pulverización térmica, 
donde se funde y rocía sobre super-
ficies para proporcionar resistencia 
a la corrosión, aislamiento térmico y 
otros recubrimientos protectores.

e)	 Cerámica y Refractarios: El polvo de 
aluminio puede añadirse en la pro-
ducción de cerámicas y materiales re-
fractarios, mejorando sus propiedades 
mecánicas y conductividad térmica.

f)	 Pasta de Aluminio: El polvo de aluminio 
puede convertirse en pasta de aluminio, 

que se utiliza en diversas aplicaciones, 
incluida la producción de celdas so-
lares y recubrimientos conductores.

g)	 Materiales de Construcción: Es po-
sible que el polvo de aluminio reci-
clado se incorpore en materiales de 
construcción, como concreto ligero 
u otros materiales compuestos.

h)	 Reacciones Químicas: El polvo de alu-
minio puede utilizarse en reacciones 
químicas, como en la producción de 
ciertos catalizadores o como agente re-
ductor en diversos procesos químicos.

Materiales compuestos 
(aluminio/plástico/cartón)
Por último, el aluminio utilizado en envases com-
puestos de aluminio, cartón y plástico no se pue-
de separar para ser fundido y reutilizado, ni tam-
poco se puede separar como polvo. Este tipo de 
envases en general requieren una primera se-
paración de la pulpa de cartón, y luego el alumi-
nio y el plástico son compactados y calentados 
para formar un material homogéneo al que se 
le pueden dar diversas formas. principalmente 
paneles o láminas, que pueden ser utilizados en 
distintos ámbitos.
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http://www.psqargentina.com.ar
http://www.madexalatam.com
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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.
Metrar Group  S.R.L
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: 15-2546-0571
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 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

Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO

CONTACTOS

http://www.alcemar.com.ar
mailto:alenex@alenex.com.ar
mailto:info.alpros@gmail.com
http://www.alprossa.com.ar
mailto:info@alsafex.com.ar
http://www.alsafex.com.ar
http://www.aluar.com.ar
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ALUTECHNIK
Tel: 5237-0939
E-mail: info@alutechnik.com.ar
Web: http://www.alutechnik.com.ar

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
             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 
(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

METRAR GROUP S.R.L
Tel.: 4713-4681/4754-6952
E-mail: info@metrar.com.ar
Web: www.metrar.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).
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Empresa				     

Alcemar				     
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Ball 					      
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La Aldaba				     
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Mon Pat				     
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TDM					      

Trivium Packaging			    

Tubaplas				     

Magic-Roll				     
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