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Al momento de escribir estas líneas todavía esperamos el 

resultado del tratamiento parlamentario de las iniciativas 

giradas por el Gobierno, o sea el DNU y la Ley Omnibus.

Esperamos que se puedan alcanzar consensos razonables dentro de uno de 

los pocos logros genuinos de las generaciones que han conducido los destinos 

de nuestra querida Argentina en los últimos 50 años, y esto es nada menos 

que la convivencia democrática al amparo de la Constitución Nacional.

Quienes conocimos horas oscuras de extravío, violencia y desencuentro entre los 

argentinos valoramos con mayor intensidad el respeto, la convivencia pacífica y los 

buenos modales para abordar los debates y las discusiones en todos los ámbitos.

En esta primera edición 2024 de Aluminio encontrarán diversos temas de interés 

desde las páginas de tecnología hasta la curiosa existencia de la ciudad de 

Aluminio en el estado de Sao Paulo de nuestro vecino brasileño, más el habitual 

aporte de nuestros columnistas y la sección de estadísticas de mercado.

Aprovecho la proximidad con el inicio del año para enviar a todos 

nuestros socios y amigos los más calurosos deseos de un venturoso 

2024 para ustedes, sus familias y sus empresas, cuyo conjunto 

hacen posible esta asociación que llamamos CAIAMA.

Un gran abrazo y buena lectura!!

Ing. Evando Figallo
Presidente
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“La educación no es llenar el cubo, sino encender el fuego”. 
W. Butler Yeats
Durante 2023 mantuvimos la modalidad de capacitación a distancia para llegar a 
todos quienes tuvieron la inquietud de aumentar sus conocimientos.

Capacitaciones dictadas:

Capacitación
de la Cámara

Servicios CAIAMA
 CAPACITACION

ig

Jornadas Fecha / Horario Docente

Seguridad y Riesgo de explosiones 
en las fundiciones de Aluminio

Lunes 15 y Martes 16 de 
Mayo de 15:00 a 17:00 horas Alberto Forcato

Conociendo al Aluminio: Su Cadena de Valor
Semana desde el lunes 29 de 

Mayo al viernes 2 de Junio 
18:00 a 20:00 horas

Andrea Santoro

Carpintería de Aluminio
Lunes 5, Martes 6, Miércoles 

7 y Jueves 8 de Junio de 
18:00 a 20:00 horas

FLAMIA Julio 
Bregliano

Metalurgia Básica Serie 6XXX
Lunes 14 y Martes 15 
de Agosto de 15:00 

a 18:00 horas
Alberto Forcato

Carpintería de Aluminio
Lunes 23, Martes 24, 
Miércoles 25 y Jueves 

26 de Octubre de 
18:00 a 20:00 horas

ALCEMAR 
Gerardo 

Smittenaar

Estamos armando el cronograma 2024. El mismo será publicado en nuestra web.

Agradecemos a los docentes que aportaron su tiempo y compartieron sus 
conocimientos y a alumnos que decidieron continuar con su aprendizaje.

https://www.instagram.com/laminacionpaulistaarg/


8 9

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

web

web

https://www.triviumpackaging.com
http://www.brunobianchisa.com.ar
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Oxidación del aluminio y 
formación de barros en aleaciones 
parra colado de piezas

Tecnología
PROCESOS

Ing. ALberto Forcato
Socio de CAIAMA 
 

Oxidación del Aluminio
Introducción
La formación de escoria es normalmente 

considerada como un material indeseable, 
generalmente se lo define como “espuma sobre el 
aluminio fundido”, es un producto secundario no deseable 
presente en las tareas de fusión de metal.
Conjuntamente con el óxido de metal encontramos 
cantidades muy importantes de aleación de aluminio 
atrapada y se puede perder en los procesos de remoción 
y limpieza.
La composición de la escoria depende del tipo de aleación 
que estemos fundiendo, pero el constituyente mayor es 
óxido de aluminio con la adición de otros contaminantes 
agregados con los elementos de aleación presentes.

Formación de escoria
La primera capa de film de óxido que se forma sobre 
el metal fundido es la forma γ (letra griega gamma) 
cuya fórmula es Al₂O₃, conocida como alúmina. Es una 
película muy fina e inhibe la oxidación del metal líquido 
que está por debajo, salvo que se rompa dicha película 
pues expone el Al a la oxidación del oxígeno del aire.
La atmósfera está compuesta principalmente de 
Nitrógeno (78,08%) y Oxígeno (20,95%), que suman un 
99%, el resto es Argón (0,93%) y Dióxido de Carbono 
(0,035%)
Después de un período de incubación por efecto de un 
aumento de la temperatura, la capa fina de fase γ se 
transforma en fase α (alfa) y aumenta el espesor de la 
capa a velocidades altas.
El agregado de elementos de aleación al aluminio puro, 
cambia drásticamente la velocidad de formación de 
óxidos.
Algunos elementos comunes en las aleaciones de colado 
de piezas son:

	 Cobre (Cu)
	 Hierro (Fe)
	 Manganeso (Mn)            
	 Cromo (Cr)

	 Zinc (Zn)
	 Silicio (Si)

tienen poco efecto en la velocidad de formación de óxidos
Otros tienen un rol más importante en la velocidad de 
oxidación y el volumen formado. El más importante es 
el magnesio (Mg) que está presente en la mayoría de 
las aleaciones comerciales a veces como trazas. Un 
segundo elemento es el litio (Li) que nunca es usado 
como elemento de elemento de aleación convencional 
en las aleaciones de colado de piezas, pero se encuentra 
como trazas en el recorte que se utiliza para la fabricación 
de aleaciones secundarias de aluminio.
Siempre la presencia de Li es uno de los elementos que 
más fomenta la formación de óxido en las operaciones 
industriales.
Pequeñas cantidades de magnesio en las aleaciones 
puede convertir el óxido en una mezcla de: 
MgO.Al₂O₃ + Al₂O₃ 
El porcentaje de la mezcla de óxido MgO.Al₂O₃ 
(denominado spinel) se incrementa hasta el 2% si el 
contenido de Mg está enriquecido en la aleación.
El óxido y la mezcla de óxidos en la película de escoria 
es continua sobre la superficie del metal fundido, pero 
puede crecer este espesor porque la aleación de aluminio 
queda atrapada en esa escoria y además tenemos una 
acción capilar que transporta aluminio fresco a través de 
los poros de la película de escoria hacia la superficie
Además, tenemos otros factores que contribuyen para el 
crecimiento de esta película de escoria

	 Factores de turbulencia inducidos por la energía 
de calentamiento

	 Generación de atmósferas químicamente 
reactivas

	 La adición de fluxes oxidantes durante el 
tratamiento del metal líquido

	 La adición de contaminantes
	 El agregado de carga sólida que rompe el Al₂O₃ 

de la superficie al ser introducida, introduciendo 
humedad y oxígeno de la atmósfera

	 Turbulencia causada por el impacto directo de 
la llama de los quemadores sobre la superficie 
de metal líquido

	 Turbulencia en los trasvases de metal líquido
	 El movimiento superficial del metal rompe la 

capa protectora de óxido exponiendo metal 
fresco a la oxidación.

	 Exposición de nuevas superficies a gases 
oxidantes a temperaturas elevadas.

	 Gases con humedad ó productos de la 
combustión agregan un potencial de oxidación.

	 Desgasificado con grandes burbujas de gases 
inerte o levemente activos que rompen la 
superficie de óxido y exponen material fresco a 
una nueva oxidación.

	 Si hacemos la modificación de Silicio con Sodio 
en las aleaciones eutécticas e hipoeutécticas 
y con Fósforo las hipereutécticas tenemos 
reacciones químicas violentas que agitan la 
superficie del metal y es muy probable que se 
oxide una fracción del aluminio líquido.

Influencia del tamaño de la carga de material y su 
contaminación en la formación de la capa de escoria
Es muy importante la relación peso de la pieza versus 
superficie de la pieza:

·	 Lingotes ó chanchas tienen alta relación peso/
superficie, implica poca pérdida de metal por 
oxidación.

·	 Tenemos recortes de canales de colada, piezas 
rechazadas, venteo de gases, tacos de colada, 
mazarotas, flash, virutas de mecanizado, donde 
se reduce la relación peso/superficie y se 
incrementa la escoria pues el recorte pequeño 
y fino se oxida antes de fundirse pues flota 
sobre la superficie de metal líquido. La fusión de 
recortes finos requiere técnicas especiales.

·	 El recorte puede estar contaminado con 
compuestos orgánicos y se duplica la pérdida 

por escoria. Una buena regla es que 1% de 
contaminante orgánico genera 2% de pérdida 
por escoria.

·	 Materiales sucios con pintura, aceite y grasa 
no deben ser introducidos al horno. Estos 
materiales deben ser procesados en plantas de 
refinación secundaria y previamente deben ser 
secadas para eliminar la contaminación, esta es 
una tarea esencial para minimizar la pérdida de 
metal.

Influencia de las prácticas operativas en la 
pérdida de metal
	 Si tenemos hornos con quemadores a gas, es 

importante la regulación de la relación gas/aire 
en el quemador para tener llamas neutras, pues 
la llama oxidante incrementa la cantidad de 
escoria por oxidación del metal. Hoy el Ente de 
Regulación no permite niveles de ppm de CO 
en los humos (llama levemente reductora).

	 Otro factor muy importante es la temperatura de 
mantenimiento del metal una vez que este está 
fundido. Ver gráfico adjunto, donde se observa 
como aumenta el porcentaje de oxidación 
versus el incremento de la temperatura del 
metal líquido.
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En forma similar, el espesor de la capa de óxido sobre 
la superficie del metal tiene un impacto negativo pues 
no es conductora del calor, si tenemos un lazo cerrado 
de control en el quemador, la termocupla sumergida en 
el metal líquido registra baja temperatura de metal, el 
quemador activa su potencia, pero no hay transferencia 
térmica al metal líquido por la capa de escoria que no es 
conductora del calor.

                                                                                              

Típicamente la temperatura de la capa de escoria es del 
orden de 40 a 60 °C mayor a la temperatura de metal, lo 
que implica que corremos el riesgo de producir la ignición 
de la capa de óxido (denominada reacción termítica, muy 
exotérmica) con un potencial riesgo de catástrofe, las 
temperaturas pueden superar 1600 °C con la fusión del 
refractario del horno y las paredes de acero del horno.

Formación de Corindón.

Cuando la temperatura del óxido supera los 850 °C la 
fase gama (óxido de aluminio) se convierte en fase alfa 
(corindón) como ya mencioné anteriormente.
Aparece generalmente en la línea de metal líquido sobre 

las paredes de los hornos, en los hornos eléctricos se 
desarrolla muy rápidamente cuando hay entradas de aire 
ó presencia de oxígeno. Para evitar estos fenómenos los 
hornos tienen que estar perfectamente sellados.
Los compuestos tienen un peso específico mayor a 
4 gramos/cm³, es decir no flotan como la fase gama y 
compiten en dureza con el diamante, tienen una dureza 9 
en la Escala Mohs. Se reduce la capacidad del horno. Su 
remoción es fundamental pero no es una tarea sencilla.

Formación de Barros – Métodos de Predicción

Los fundidores generalmente encuentran compuestos 
pesados en el fondo del crisol u horno de fusión y/o 
mantenimiento, generalmente estos compuestos se 
denominan lodos ó barros.
Están formados por óxidos como la alúmina (Al₂O₃) y 
óxido de magnesio (MgO) y cristales primarios de Al, Si. 
Fe, Mn, Mg y Cr 
Generalmente estos óxidos y cristales tienen alto punto 
de fusión y alta densidad (mayor que el aluminio), por 
esa razón se acumulan en el fondo del horno y/o crisol y 

reduce la capacidad efectiva del mismo.
Cuando se introducen en el baño reducen la fluidez 
del mismo y forman inclusiones denominadas “puntos 
duros” que dificultan el mecanizado final de la pieza y 
degradan las propiedades mecánicas finales.
La formación de barros incrementa notablemente el 
efecto de soldadura del metal sobre la matriz porque los 
cristales contienen alta cantidad de Fe y Mn. Al precipitar 
al fondo del baño se reduce la concentración del Fe y Mn 
en el seno del líquido y se pierden algunas propiedades 
beneficiosas de los mismos.
La formación del lodo ó barro es dependiente de 
la composición química, temperatura de fusión y 
mantenimiento y el tiempo de permanencia del baño a 
una determinada temperatura.
Dos investigadores Jorstad y Gobrecht publicaron 
hacen unos años (1985 y 1977) sus trabajos sobre los 
fenómenos de formación de lodos y definieron ambos un 
Factor de Lodos para el sistema de aleaciones Al-Si-
Cu (Serie 3XX.X), este factor está definido como:

Factor de Lodo = 1 x % Fe + 2 x % Mn + 3 x % C

Conclusiones
Las tendencias de formación de barros en las aleaciones 
utilizadas en la fundición de piezas fueron testeadas por 
diferentes investigadores a diferentes temperaturas de 
mantenimiento y velocidades de enfriamiento y se halló 
lo siguiente:

	Para velocidades de enfriamiento típicas de die 
casting, el factor de lodo expresado, determina 
generalmente la tendencia de la aleación para 
formar barros. El gráfico de Gobrecht es más 
restrictivo que el de Jorstad, otros modificaron 
los coeficientes en la definición del Factor de 

Lodo.
	El Fe, Mn y Cr contenido en la aleación, así como 

la relación de uno respecto al otro y la velocidad 
de enfriamiento determina la cantidad, tamaño y 
morfología de los barros en las aleaciones.

La NADCA (North American Die Casting Association) 
aconseja para los procesos de inyección a presión, una 
temperatura de metal en el Horno de Mantenimiento del 
orden de 685 ± 3 a 5 °C. Nunca se debe variar en forma 
caprichosa este rango y su tolerancia debe ser lo más 
pequeña posible ya que en estos procesos manejamos 
más de 50 variables dependientes. En fundición por 
gravedad como la temperatura de metal es superior a 700 
°C es improbable la formación de barros en el horno de 
mantenimiento.

Morfología y Dureza de las Partículas

Dos esferas de Corindón 
con escoria sacadas de 

la pared de un horno

Micrografía obtenida de la aleación enfriada lentamente 
muestra que el compuesto P está dentro de los cristales 
primarios de Si lo que sugiere que se formaron primero 

igualmente los compuestos de lodos en forma de aguja.
N (needle): agujas de compuestos de Fe
P (polyhedral): poligonal de compuestos de Fe
S (prymary): cristales primarios de Si
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Es casi imposible medir micro dureza en partículas de 
escritura chinesca por su fragilidad ante la carga, se 
estima que su dureza es un poco menor que 840 Hv.

Efecto de la Composición Química en la formación 
del Lodo
La morfología está muy influenciada por la relación:
Fe:Mn:Cr y se puede determinar:

	 Cuando el Fe es alto y el Mn y Cr son bajos, 
se presenta mucha fase de hierro en forma de 
agujas.

	 Cuando la relación (Mn + Cr):Fe se incrementa, 
decrece la relación de agujas y aparece mayor 
forma de escritura chinesca y forma poliédrica, 
estrellas brillantes y bloque de partículas.

	 Generalmente un alto nivel de Mn favorece la 
formación de partículas chinescas de Fe.

	 Generalmente un alto nivel de Cr favorece 
la formación de partículas poliédricas de Fe, 
estrellas brillantes y bloque de partículas.

Efecto de la Velocidad de Enfriamiento en la 
formación de Lodos
La velocidad de enfriamiento juega un papel importante 
en la cantidad y morfología de los barros. Cuando el 
metal fundido se enfría lentamente en el crisol u horno 
siempre forma lodos en aquellas aleaciones que están 
dentro de la zona crítica del grafico Factor de Lodos 
vs. T. No se forman lodos cuando esas aleaciones se 
enfrían rápidamente. Cuando se aumenta la velocidad 
de enfriamiento decrece la fracción del volumen de lodo 
formado. En la inyección a presión se puede iniciar la 
formación de lodos cuando se carga el contenedor de 
la máquina y se espera demasiado tiempo para iniciar el 
proceso, se pueden llegar a perder hasta unos 30 °C. El 
enfriamiento de la pieza inyectada es rápido con lo cual 
es poco probable la formación de lodos en esta etapa. 
En colada por gravedad, la temperatura de metal es del 

orden de 720 °C con lo cual no tenemos formación de 
lodos dependiendo del espesor de la pieza colada.

Recomendaciones Operativas

·	 Normalmente compramos a la Refinería 
Secundaria, lingotes especificando 
solamente la aleación, sin especificar 
el rango de algún elemento de aleación 
que favorezca nuestro proceso.

·	 Es poco probable que especifiquemos la 
modificación del Silicio en el lingote.

·	 Es poco probable que especifiquemos 
el desgasificado del metal líquido para la 
eliminación del Hidrógeno disuelto y con gas 
inerte, con tamaño pequeño de burbujas y 
un control semi-cuantitativo de su eficiencia. 
Este proceso además favorece la flotación 
de la mayoría de las inclusiones extrañas que 
luego se retiran facilmente por el proceso 
de escorificado antes de largar la colada.

·	 Es poco probable que solicitemos 
material filtrado por lo menos con 
filtros cerámicos de 20 o 30 ppi.

·	 Un tema discutible sería hasta solicitar 
el agregado de refinador de grano para 
minimizar los rechupes del lingote en las 
aleaciones eutécticas que podrían ser 
reservorios de agua de condensación durante 
el estoqueado o transporte a la fundición.

·	 Obviamente toda la materia prima en la 
fundición debiera estar bajo techo ya que 
no es común en la Argentina secar el 
material para la eliminación de la humedad a 
350/400 °C como indica alguna bibliografía, 
antes de su carga al horno fusorio.

·	 Es muy común observar que no se controle 
la temperatura del metal en el horno de 
mantenimiento que a veces al carecer de horno 

fusorio cumple las dos funciones (fusorio 
+ mantenimiento) y cuando cargamos 
lingotes la temperatura del metal puede 
bajar más de 20/30°C la temperatura 
de metal líquido, cambiando de régimen 
de equilibrio el proceso de colada, con 
lo cual puede aparecer la formación 
de barros o mal llenado de piezas.

·	
·	 Al no controlar la temperatura del 

metal líquido, puede oxidarse el 
mismo muy rápidamente si esta es 
elevada, ver gráfico anterior.

·	
·	 A veces la negativa a controlar 

permanentemente la temperatura de 
metal líquido es la corrosión rápida de la 
vaina protectora de la termocupla, hoy 
existen vainas de nitruro de silicio (muy 
caras), pastas protectoras base aceite (a 
precios razonables) y de buena calidad 
o pinturas base agua (baratas) pero de 
inferior rendimiento que las base aceite.

·	
·	 Nuestros objetivos son:

                    ¡No generar escoria!                      
	  ¡No generar corindón!                  
	   ¡No generar barros!               
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Fases Microdureza (Hv)

Ricas en Fe
Forma poliédrica (P)

840 ± 60Estrellas brillantes
Escritura chinesca
Agujas (N) 840 ± 60

Ricas en Cu 440 ± 50
Si primario (S) 1220 ± 120

Matriz de Al
75 ± 5

Las durezas de estos compuestos son:
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Ing. Héctor Pérez Serbo
Asesor de CAIAMA

Soldadura por fricción 
agitación aplicación 
en el Tronador II

Tecnología
PROCESOS

Conceptos Básicos
La soldadura por fricción-agitación (FSW) Friction 
Stir Welding, es un proceso de unión de dos pie-

zas que se realiza en estado sólido y en el que una 
herramienta cilíndrica, con un perno en su extremo, se 
introduce en la junta entre las dos piezas que se van a 
soldar.
Una vez que la herramienta adquiere la velocidad ne-
cesaria, penetra en la junta y comienza a subir la tem-
peratura de esa zona debido a la fricción por lo que el 
material se ablanda, adquiriendo de ésta forma un es-
tado plástico. A partir de ese momento la herramienta 
empieza a moverse a lo largo de la junta desplazando el 
material que se encontraba en la cara anterior del perno 
a la cara posterior a través del movimiento de rotación 
de dicha herramienta, el material se enfría y finalmen-
te pasa de nuevo a un estado sólido produciéndose de 
esta forma la soldadura.

Ventajas y limitaciones del método
Las ventajas son:

a.)	 Posibilidad de unir metales sin fisuras, ni po-
rosidad 

b.)	 No usa materiales de aporte, ni gas protector, 

evitando humos tóxicos, llamas y chispas.
c.)	 Alta resistencia mecánica de la unión a esfuer-

zos de fatiga, de torsión y de tracción.
d.)	 Bajas tensiones de soldadura.
e.)	 Ahorro de material y operaciones.

Las desventajas son:
a.)	 Las piezas a unir tienen que estar firmemente 

ancladas
b.)	 No se pueden realizar uniones que requieran 

deposición del metal.
c.)	 Al finalizar la operación queda un agujero en el 

metal soldado, a no ser que se utilice un perno 
retraible.

Microestructura
En la figura se ve un corte transversal de la zona afecta-
da por la soldadura de una aleación de aluminio.

Zona A
Es una zona que no se ve afectada por el calor por lo que 
no se ha modificada su microestructura ni sus propieda-
des mecánicas.
Zona afectada por el calor HAZ (Heated Affected Zone)

En ésta zona si se ha modificado la microestructura y/o 
las propiedades mecánicas, aunque no se ha producido 
deformación plástica.
Zona afectada termo-mecánicamente TMAZ (Ther-
momechanically Affected Zone)
El material se ha deformado plásticamente por fricción.
Zona de recristalización DXZ (Dinamically Recrystalli-
zed Zone)
Es el corazón de la soldadura donde se produce la recris-
talización del material.

Materiales
En las aleaciones de aluminio de la Serie 2000 (AL-Cu), 

5000 (AL-Mg), 7000 (AL-Zn), 8000 (Al-Li) se puede lle-
gar a realizar la soldadura de una pasada para espe-
sores inferiores a 50 mm, o aluminios de la Serie 6000 
(AL-Mg-Si) en los que podrá hacer la unión de placas de 
hasta 75 mm de espesor.

Herramientas utilizadas
Geometría de las uniones
Se pueden realizar; juntas lineales en una o en dos ca-
ras, piezas superpuestas, en forma de T y soldaduras de 
esquina. También efectuar uniones anulares, circunferen-
ciales, o incluso soldaduras en tres dimensiones.
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Aplicaciones 
Industria naval y marina
Paneles para cubiertas, tabiques, pisos, cascos y super-
estructuras.
Industria aeroespacial
La soldadura por fricción-agitación ha sustituido el re-
machado en la mayoría de las estructuras de los aviones 
como alas, fuselajes, timones de cola y además tanques 
de combustibles. En lo referente a la industria espacial se 
utiliza en vehículos lanzaderas y tanques de combustible 
por ejemplo el caso del TRONADOR II.
Transporte terrestre
Motores, chasis, llantas, estructuras de camiones, grúas 
móviles y semirremolques.
Otros sectores industriales
Motores eléctricos, equipos de cocina, tanques de gas, 
intercambiadores de calor en la industria química, silos y 
maquinaría agrícola.

TRONADOR 
El proyecto Inyector Satelital de Cargas Utiles Livianas 
(ISCUL) también conocido como TRONADOR es de una 
familia de cohetes espaciales desarrollada por la Comi-
sión Nacional de Actividades Espaciales de la Argentina 
(CONAE) cuyo objetivo es poner en órbita a los satélites 
de la serie SARE para aplicaciones pacíficas de la obser-
vación de la Tierra.
La primera versión de la familia de lanzadores consiste 
en un lanzador de dos etapas de aproximadamente 28 
metros de longitud y 2,50 metros de diámetro con un peso 
vacío de 5 toneladas y lleno de 67 toneladas, con capaci-
dad de poner 250 kilogramos de carga útil en una órbita a 
600 kilómetros de altura.
El diseño y fabricación de los tanques de combustibles si 
bien es un “lanzador”, la ingeniería aeronáutica es clave 
para llegar al espacio. Dichos tanques de combustible son 

de aleación de aluminio AA 2219 (uso espacial) del mismo 
espesor, en su estructura y en el fuselaje, ya que el peso 
es vital.
El TRONADOR II contará con dos tanques de combusti-
ble de oxígeno líquido y querosén por etapa. Cada tanque 
es un cilindro de 8,00 metros de largo y2,50 metros de diá-
metro cerrado en cada uno de sus extremos por una se-
miesfera compuesta de 8 gajos cada una de ellas.
La fabricación propiamente dicha depende de dos máqui-
nas fundamentales, una es de conformado por estirado 
(stretchforming) de 250 toneladas de presión, y la otra es 
una fresadora de control numérico (CNC) de cinco ejes.

Proceso de fabricación de los gajos
El proceso se inicia partiendo de la plancha de aleación de 
aluminio AA 2219 de medidas 144 x 48 pulgadas y 3,20 
mm de espesor, cortándola a medidas finales y posterior-
mente se realizan tratamientos térmicos para darle malea-
bilidad al material, lo que le permite montar sobre el molde 
de la máquina de stretchforming donde se realizan 4 ciclos 
de estirado, ya que la chapa se va endureciendo, previos 
recocidos a cada estirado hasta llegar a la forma final.

Posteriormente al estirado se realiza un solubilizado al es-
tado T42 (temple), y un calibrado en prensa. Dicho tem-
plado permite obtener un nuevo nivel de dureza pero, el 
estado final del material se obtiene luego de transcurridos 
20 minutos período en el que se obtiene su forma final en 
prensa.
Los “gajos” salen en forma bruta, para darle su configu-
ración final o sea la forma que se necesita para que las 
piezas ya conformadas coincidan en el utillaje de posicio-
namiento de los mismos y es donde luego se realiza la 
soldadura empleando el método de fricción-agitación. 
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share producción doméstica expuesta a competencia externa [ton] (continuación)

consumo doméstico de alambrón para cables eléctricos

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

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

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

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

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

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

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

Aluminio primario:   7601.10;   7601.20

Scrap:   7602.00

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

www.alprossa.com.ar – info.alpros@gmail.com
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evolución del consumo de semielaborados por producto (últimos 5 cuatrimestres) [ton]

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

laminados gruesos 23.247 20.221 24.404 21.630 20.949 3,6%
producción doméstica 4.765 4.926 5.953 5.665 5.490 11,5%

importaciones 18.482 15.295 18.451 15.966 15.458 1,1%

foil 5.790 6.056 6.036 5.927 5.782 -4,5%
producción doméstica 2.271 2.722 2.823 2.526 2.202 -19,1%

importaciones 3.519 3.334 3.213 3.400 3.580 7,4%

extruídos 24.823 24.972 18.518 20.706 20.070 -19,6%
producción doméstica 21.773 22.260 16.445 17.390 17.461 -21,6%

importaciones 3.049 2.713 2.073 3.316 2.609 -3,8%

alambrón 8.565 9.856 9.163 10.851 10.941 11,0%
producción doméstica 8.100 9.534 8.632 10.370 10.505 10,2%

importaciones 465 322 531 481 436 35,2%

fundidos 12.901 13.529 12.176 14.469 11.811 -12,7%
producción doméstica 12.901 13.529 12.176 14.469 11.811 -12,7%

importaciones 0 0 0 0 0 -

otros productos 3.370 2.681 2.826 2.697 2.231 -16,8%
producción doméstica 0 0 0 0 0 -

importaciones 3.370 2.681 2.826 2.697 2.231 -16,8%

total consumo 78.695 77.315 73.123 76.280 71.783 -7,2%
producción doméstica 49.810 52.971 46.030 50.420 47.470 -10,4%

importaciones 28.885 24.344 27.094 25.860 24.314 -0,1%

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

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

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

laminados estándar 3.557 3.386 4.967 5.004 4.580 35,3%

tejos para aerosoles 2.227 1.867 2.116 2.393 1.743 -6,6%

tejos para pomos 434 368 314 379 371 1,1%

chapas para latas 15.648 13.053 16.192 12.606 13.070 0,1%

laminados no estándar 1.380 1.547 816 1.249 1.183 -23,5%

foil estándar 3.308 3.899 4.521 4.375 3.935 0,9%

foil no estándar 2.483 2.157 1.515 1.552 1.846 -14,4%

perfiles para construcción 17.540 17.925 13.089 13.822 13.883 -22,6%

perfiles industriales 7.078 6.899 5.256 6.797 6.073 -12,0%

tubos especiales 205 148 173 87 114 -22,8%

alambrón para cables 8.066 9.340 8.863 10.407 10.350 10,8%

alambrón para acerías 499 516 300 444 590 14,4%

fundidos para piezas 11.653 12.039 10.335 12.222 10.268 -14,7%

fundidos para acerías 1.248 1.490 1.841 2.247 1.543 3,6%

menaje 1.421 1.100 823 721 704 -36,0%

piezas varias 282 294 298 309 241 -18,0%

otros productos 1.667 1.286 1.705 1.667 1.286 0,0%

total consumo 78.695 77.315 73.123 76.280 71.783 -7,2%

* 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]

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

construcción civil 18.695 19.198 14.572 15.322 15.246 -20,6%

envases 21.949 18.993 22.231 18.964 18.733 -1,4%

transporte 12.619 12.860 11.307 13.122 11.492 -10,6%

Industria eléctrica 9.425 10.709 9.946 11.760 11.530 7,7%

bienes de consumo 6.692 6.311 5.572 6.350 5.711 -9,5%

máquinas y equipos 5.620 5.656 5.352 6.094 5.409 -4,4%

acerías 1.747 2.006 2.141 2.691 2.133 6,4%

otros sectores 1.949 1.581 2.003 1.976 1.528 -3,4%

total consumo 78.695 77.315 73.123 76.280 71.783 -7,2%

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

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

laminados estándar 1.129 613 1.298 1.575 1.101 79,6%

tejos para aerosoles 184 0 91 473 19 -

tejos para pomos 141 82 55 64 85 4,1%

chapas para latas 15.648 13.053 16.192 12.606 13.070 0,1%

laminados no estándar 1.380 1.547 816 1.249 1.183 -23,5%

foil estándar 1.037 1.177 1.698 1.848 1.733 47,3%

foil no estándar 2.483 2.157 1.515 1.552 1.846 -14,4%

perfiles para construcción 378 300 184 251 225 -24,9%

perfiles industriales 2.467 2.265 1.716 2.978 2.269 0,2%

tubos especiales 205 148 173 87 114 -22,8%

alambrón para cables 465 322 531 481 436 35,2%

menaje 1.421 1.100 823 721 704 -36,0%

piezas varias 282 294 298 309 241 -18,0%

otros productos 1.667 1.286 1.705 1.667 1.286 0,0%

total consumo 28.885 24.344 27.094 25.860 24.314 -0,1%
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El árbol 
de Navidad 
hecho con 
latas de 
aluminio

Alumundo
CURIOSIDADES

La ciudad de Panguipulli se encuentra 
en la en la Provincia de Valdivia (Re-
gión de Los Ríos), en Chile. Obtiene su 

nombre a partir del lago homónimo, y 
este a su vez del mapudungun pangi - pülli, 
“cerro de pumas”.
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Una de las iniciativas del municipio consiste en ela-
borar un árbol de Navidad que busca incentivar en 
la comunidad el reciclaje y promover una mirada 
sustentable en el territorio. Y este año la decisión 
fue de hacerlo a partir de 40.000 latas recicladas

El árbol de navidad es construido por funcionarios 
del Departamento de Obras Municipales y del De-
partamento de Aseo y Ornato, tras una campaña 
de recolección de latas que fueron donadas por las 
vecinas y vecinos de la comuna.

Todas las latas utilizadas para este proyecto serán 
debidamente recicladas posteriormente.
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En Brasil 
existe 
una ciudad 
llamada 
Aluminio

Alumundo
CURIOSIDADES

Los orígenes del municipio de Aluminio 
se remontan al año de 1899, cuando fue 
inaugurada la estación ferroviaria de Ro-

dovalho, en homenaje a Antônio Proost 
Rodovalho, dueño de una fábrica de cemento 
que estaba siendo construida en la región en 
la época.
La estación de tren en 1908 junto a la fábrica 
de cemento.



48 49

La fábrica de cemento funcionó hasta la década de 1920, cuando la 
misma fue cerrada; años más tarde, Antônio Pereira Ignácio adqui-
rió el antiguo predio de la fábrica de Rodovalho y en ella comenzó 
a fabricar vidros, pasando a fabricar más tarde otros productos, en 
pequeña escala

En 1941, fue fundada la Compañía Brasileira de Alumínio, que se iba 
a instalar al lado de la estación Rodovalho, pero la guerra impidió su 
inmediata implantación. La Compañía Brasileira de Alumínio inició 
sus operaciones solamente 14 años después de su fundación, en 
1955.

Alumínio perteneció al municipio de San Roque hasta 1957, cuando 
el municipio de Mairinque fue emancipado; así mismo Alumínio con-
tinuó siendo un barrio, esta vez perteneciente a Mairinque. En 1991, 
Alumínio finalmente se convirtió en municipio.
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Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Asesor de CAIAMA

Las retenciones de cuotas solidarias 
establecidas por convenio colectívo 
según el  DNU 70/2023

Servicios
ASESORAMIENTO

El marco constitucional 
del DNU 70/2023.
El principio de la división de poderes que 
consagra nuestra constitución como sis-

tema de gobierno establece que el Poder 
Ejecutivo Nacional no puede ejercer funciones 
legislativas.
Dice su artículo 76.- “Se prohíbe la delega-
ción legislativa en el Poder Ejecutivo, salvo en 
materias determinadas de administración o de 
emergencia pública, con plazo fijado para su 
ejercicio y dentro de las bases de la delega-
ción que el Congreso establezca. La caducidad 
resultante del transcurso del plazo previsto en 
el párrafo anterior no importará revisión de las 
relaciones jurídicas nacidas al amparo de las 
normas dictadas en consecuencia de la dele-
gación legislativa”.
La reforma de 1994 de la constitución nacional 
introdujo el artículo 99 que en lo pertinente dis-
pone: “El Poder Ejecutivo no podrá en ningún 
caso bajo pena de nulidad absoluta e insana-
ble, emitir disposiciones de carácter legislativo. 
Solamente cuando circunstancias excepciona-
les hicieran imposible seguir los trámites ordi-
narios previstos por esta Constitución para la 
sanción de las leyes, y no se trate de normas 
que regulen materia penal, tributaria, electoral 
o de régimen de los partidos políticos, podrá 
dictar decretos por razones de necesidad y 
urgencia, los que serán decididos en acuerdo 
general de ministros que deberán refrendarlos, 
conjuntamente con el jefe de gabinete de mi-
nistros”.
La reforma del artículo 132 LCT.
Con apoyo en estas normas el Poder Ejecutivo 
Nacional ha dictado el DNU 70/2023.
Como señala en sus considerandos, la justi-
ficación de esa medida estaría dada porque, 
“con el fin de corregir la crisis terminal que en-

frenta la economía argentina y conjurar el gra-
ve riesgo de un deterioro aún mayor y mucho 
más grave de la situación social y económica, 
se debe reconstruir la economía a través de la 
inmediata eliminación de barreras y restriccio-
nes estatales que impiden su normal desarro-
llo, promoviendo al mismo tiempo una mayor 
inserción en el comercio mundial.”
Con ese fin como objetivo, sin que se advierta 
qué aptitud podría aportar, incluyó un ARTÍCU-
LO 73 en el capítulo IV, dedicado a la materia 
laboral, que dice: “Sustitúyese el inciso c) del 
artículo 132 de la Ley de Contrato de Trabajo 
Nº 20.744 (t.o 1976) y sus modificatorias, por el 
siguiente: “inciso c).- pago de cuotas, aportes 
periódicos o contribuciones a que estuviesen 
obligados los trabajadores en virtud de normas 
legales o provenientes de las convenciones co-
lectivas de trabajo o que resulte de su carác-
ter de afiliados a asociaciones profesionales 
de trabajadores con personería gremial o de 
miembros de sociedades mutuales o coopera-
tivas así como por servicios sociales y demás 
prestaciones que otorguen dichas entidades, 
solo si existe un consentimiento explícito del 
empleado autorizando el mismo.”  (El párrafo 
en letra cursiva es el agregado al texto que ve-
nía del originario artículo 146 (luego 132) de la 
ley 10744). 
Dejando de lado la discutida cuestión de la 
constitucionalidad de la vía elegida por el Po-
der Ejecutivo Nacional, como también la refe-
rencia a los fallos consiguientes que han he-
cho lugar a diversos amparos sobre ese punto, 
trataremos de analizar el alcance de ese texto 
y los efectos y consecuencias que genera en 
la gestión de los empleadores, constituidos en 
agentes de retención por mandato legal.
Las retenciones sobre los salarios en las nor-
mas vigentes.

El artículo 131 de la LCT prohíbe toda retención 
sobre los salarios, salvo las excepciones con-
tenidas en el artículo 132 donde aparece ahora 
este agregado del DNU 70/2023.
La presentación tan particular del texto, sin de-
bates ni aclaraciones, no permite mucha preci-
sión en la terminología utilizada.
La exigencia del consentimiento “explícito” del 
empleado no puede entenderse que es algo 
equivalente a requerir el consentimiento “ex-
preso” a cada trabajador. Según el diccionario 
RAE, “explicito” significa “que expresa clara 
y determinadamente una cosa”. Mientras que 
“expreso” es aquel que se da de forma concre-
ta, explícita y de manera directa, quedando re-
gistrado de una o varias maneras sin dejar lu-
gar a dudas”.
No obstante esta duda, según las interpreta-
ciones volcadas en los medios se ha hecho re-
ferencia a una aceptación, escrita o expresa, 
de cada trabajador, no exigida por el texto del 
DNU, como gestión previa del empleador.
No ha sido un término insertado con ligereza 
porque cuando la ley 20744 emplea el térmi-
no “expreso” en el inmediato artículo Art. 133, 
dice: “Salvo lo dispuesto en el artículo 130 de 
esta ley, en el caso de adelanto de remune-
raciones, la deducción, retención o compen-
sación no podrá insumir en conjunto más del 
veinte (20) por ciento del monto total de la re-
muneración en dinero que tenga que percibir el 
trabajador en el momento en que se practique. 
Las mismas podrán consistir, además, siempre 
dentro de dicha proporción, en sumas fijas y 
previamente determinadas. En ningún caso po-
drán efectuarse las deducciones, retenciones o 
compensaciones a las que se hace referencia 
en el artículo 132 de esta ley sin el consenti-
miento expreso del trabajador, salvo aquéllas 
que provengan del cumplimiento de las leyes, 

estatutos profesionales o convenciones colec-
tivas de trabajo.
Considero que no hay dudas en cuanto a que 
basta el consentimiento explícito sin necesidad 
de una formalidad expresa por escrito. En otros 
términos, que lo expreso, en su caso, debería 
ser la oposición del trabajador, y a partir de ahí 
el empleador, como agente de retención, res-
ponsable si no retiene, con toda razón debería 
trasladar al tercero (sindicato, cooperativa, mu-
tual o autoridad en su caso) la negativa recibida 
y la comunicación de que se deja de retener, 
en ese caso en particular, con base en el DNU 
70/2023.
Parece que el texto, al hablar de cuotas, apor-
tes periódicos o contribuciones a que estuvie-
sen obligados los trabajadores en virtud de nor-
mas legales, no ha querido involucrar a los im-
puestos, embargos, cuotas de alimentos y otros 
conceptos no enunciados, que hasta ahora de-
bían ser retenidos sin necesidad de recurrir a la 
aceptación del afectado. 
En cuanto a las retenciones previsionales, el 
inciso b) del artículo declara excluidas de la 
prohibición la retención de aportes jubilatorios 
y obligaciones fiscales a cargo del trabajador,  
los cuales no quedan condicionados al “con-
sentimiento explícito” del trabajador, como es 
el claro término empleado.
Así como debería interpretarse que el inciso c) 
al exigir el consentimiento explicito del trabaja-
dor no se refiere a los conceptos señalados en 
el inciso b) de ese artículo, debe tenerse pre-
sente el artículo 9 de la ley 14250 que sigue 
vigente y es de aplicación específica al caso 
que contempla: “La convención colectiva podrá 
contener cláusulas que acuerden beneficios 
especiales en función de la afiliación a la aso-
ciación profesional de trabajadores que la sus-
cribió. Las cláusulas de la convención por las 
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que se establezcan contribuciones a favor de 
la asociación de trabajadores participantes, 
serán válidas no sólo para los afiliados, sino 
también para los no afiliados comprendidos 
en el ámbito de la convención”. 
¿Son consideradas contribuciones someti-
das a la aceptación de cada beneficiario del 
convenio? ¿Cómo juega este artículo con el 
nuevo inciso c) del artículo 132 LCT? ¿La no 
aceptación de una contribución destinada ca-
pacitación lo excluye del beneficio del conve-
nio?
Según comentarios de los medios de comuni-
cación, un dictamen jurídico emitido ante una 
consulta de la Federación Argentina de Em-
pleados de Comercio y Servicio, contemplan-
do esta normativa específica, ha dado lugar a 
discrepancias que hasta habrían motivado la 
separación de un funcionario.
Si el artículo 9 de la ley 14250 ha dejado de 
tener vigencia, ello debería ponerse en claro, 
con mayor precisión en cuanto a sus alcan-
ces frente a los contenidos del convenio, an-
tes de que se vean obligados los empleadores 

a adoptar procedimientos que los involucraría 
en conflictos con su personal o con las demás 
entidades destinatarias de las retenciones (y 
de manera principal con los sindicatos), con 
las consiguientes responsabilidades patrimo-
niales como agentes de retención.
Como se puede apreciar, esta disposición del 
DNU no parece apta para resolver una emer-
gencia como la que se plantea en el conside-
rando transcripto más arriba y genera un mar-
co de incertidumbre por su redacción poco 
clara
El lapso en suspenso que dejan las acciones 
judiciales que habrán de terminar en la Cor-
te Suprema de Justicia estarían dando una 
oportunidad para reflexionar sobre este as-
pecto particular del DNU 70/2023 y sus con-
secuencias, además de las demás cuestiones 
correspondientes a la materia laboral.
La gravedad de la situación que se describe 
en los considerandos del DNU, exige el máxi-
mo de claridad y sustento en las propuestas, 
característica que no se refleja, por lo visto, 
en este punto concreto.

http://www.alutechnik.com.ar
http://www.indiraviajes.com.ar
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Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

En el vasto mundo de los materiales, cada 
uno posee características únicas que con-
tribuyen a su multiplicidad de aplicacio-

nes.
Entre las ventajas reconocidas del aluminio 
se encuentran su bajo peso (especialmente 
en función de su resistencia mecánica), su re-
sistencia a la corrosión, y su capacidad de ser 
reciclado eternamente, a un costo ínfimo.

Sin embargo, hay una característica casi úni-
ca del aluminio que muchas veces pasa desa-
percibida: el aluminio, en general, no es mag-
nético.

Alumundo
EL ABC DEL ALUMINIO

¿Por qué es 
una ventaja que 
el aluminio no 
sea magnético?

(Foto 1)
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De hecho esta característica es una de las ma-
neras de diferenciar el aluminio de otros metales 
de uso común. Ante la duda de si se trata de alu-
minio o de cualquier otro metal de packaging, o 
de construcción, o de transporte, basta acercar 
un imán. Si el imán queda pegado al elemento 
que nos genera dudas, no es aluminio.

Las razones por las que el aluminio no es mag-
nético son las siguientes:

Estructura atómica:

El aluminio tiene una estructura atómica que no 
favorece la generación de un campo magnéti-
co. A nivel atómico, el aluminio tiene electrones 
dispuestos en capas que no favorecen la mag-
netización. Si bien tienen un movimiento entre 
capas, a diferencia de los materiales ferromag-
néticos, es un tipo de movimiento que no genera 
un campo magnético permanente.

Estructura cristalina:

El aluminio tiene una estructura cristalina cen-
trada en las caras de un cubo. Este tipo de ali-
neación tampoco permite el establecimiento de 
un campo magnético.

De todas maneras, algunas aleaciones de alu-
minio, especialmente las que contienen hierro 
como elemento aleante, pueden tener un campo 
magnético débil, pero que no es representativo 
en ninguna aplicación práctica.

También existen numerosas aplicaciones donde 
el aluminio es recubierto con una capa magnéti-
ca, y de ahí que pueda haber alguna confusión 
sobre la posibilidad de magnetizar el aluminio. 
En todos los casos, no se trata de la pieza de 
aluminio en sí que se vuelve magnética, sino 
que es su recubrimiento el que le otorga esa 
propiedad.

Ventajas

Existen numerosas aplicaciones donde esta 
propiedad da ventajas comparativa al aluminio:

Electrónica:

En la industria electrónica, donde la precisión 
y la confiabilidad son fundamentales, se prefie-
ren materiales no magnéticos. La interferencia 
magnética puede perturbar componentes elec-
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trónicos, afectar la transmisión de señales e in-
cluso causar desperfectos en dispositivos sen-
sibles. La ausencia de magnetismo del aluminio 
lo hace ideal para componentes como carcasas, 
y elementos estructurales en dispositivos elec-
trónicos.

Resonancia Magnética:

En aplicaciones médicas, especialmente en má-
quinas de resonancia magnética, los materiales 
no magnéticos son cruciales. El aluminio se utili-
za con frecuencia en la construcción de equipos 
de resonancia magnética para evitar interferen-
cias con los campos magnéticos intensos ge-
nerados durante la obtención de imágenes. La 
ausencia de propiedades magnéticas asegura 
imágenes precisas y sin distorsiones.

Industria aeroespacial:

La industria aeroespacial se beneficia de las 
propiedades no magnéticas del aluminio de va-
rias maneras. Los componentes de aeronaves, 
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especialmente aquellos cercanos a equipos de 
navegación y comunicación sensibles, normal-
mente se fabrican con aluminio para evitar inter-
ferencias magnéticas.

Telecomunicaciones:

Dispositivos e infraestructuras de telecomuni-
caciones, como antenas y torres de comunica-
ción, pueden verse afectados negativamente 
por interferencias magnéticas. Las característi-
cas no magnéticas del aluminio lo convierten en 
una elección adecuada para estas aplicaciones, 
asegurando la estabilidad y confiabilidad de los 
sistemas de comunicación.

Computadoras y almacenamiento de datos:

En el ámbito de la informática, los materiales 
no magnéticos son esenciales para evitar inter-
ferencias con dispositivos de almacenamiento 
magnético, como discos duros. El aluminio se 
utiliza en la construcción de carcasas y chasis 
de computadoras para proteger los componen-
tes internos de campos magnéticos externos.

Instrumentos Científicos:

En la investigación científica y entornos de la-
boratorio, los instrumentos altamente sensibles 
a campos magnéticos, como espectrómetros o 
detectores de partículas, se benefician del uso 
de materiales no magnéticos como el alumi-
nio. Estos materiales contribuyen a mantener 
la precisión y la precisión de las mediciones.

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

ALUTECHNIK
Tel: 5237-0939
E-mail: info@alutechnik.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
mailto:alumaxsa@hotmail.com
mailto:aluminiumgroupsrl@gmail.com
mailto:aluminiumgroupsrl@gmail.com
mailto:ventas@aluminiumgroupsrl.com.ar
http://www.aluoest.com.ar
mailto:info@alutechnik.com.ar
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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).

Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO
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ENVASES DEL PRESENTE Y DEL FUTURO: LOS FLEXIBLES
Ing. Héctor Quereilhac. Año 1 Nº 1 págs. 8 a 10 (1986).

ENSAYOS DE APTITUD DE VENTANAS
Ing. Alfredo Criscuolo. Año 1 Nº 1 págs. 22 a 24 (1986).

ALUMINIO SOBRE RUEDAS
Traducción de la Revista Compras – Canadá Diciembre 1985. 
Año 1 Nº 1 págs. 31 a 34 (1986). CAIAMA

SILICIO METÁLICO
Ing. Carlos Saguier. Año 1 Nº 1 págs. 36 a 37 (1986).

INTRODUCCIÓN AL ALUMINIO Y SUS ALEACIONES
Lic. Daniel Lijtmaer. Año 1 Nº 1 págs. 42 a 46 (1986).

EL USO DE LAS ALEACIONES DE ALUMINIO EN LA INDUSTRIA 
AUTOMOTRIZ
Ing. Héctor Burgos. Año 1 Nº 2 págs. 36 a 42 (1986).

AHORRO DE ENERGÍA POR REDUCCIÓN DE PESO EN MATERIAL 
FERROVIARIO
Ing. José Roberto Rodríguez. Año 1 Nº 2 págs. 46 a 53 (1986).

ALEACIONES DE ALUMINIO USADAS EN LA INDUSTRIA 
AERONÁUTICA – CARACTERÍSTICAS – TENDENCIAS
Lic. Daniel Alberto Lijtmaer y Ing. Adolfo 
Cazeneuve. Año 1 Nº 2 págs. 55 a 63 (1986).

MÁRKETING. PRODUCTOS SEMIELABORADOS
Ing. Alberto Bustos Royer. Año 2 Nº 1 págs. 30 a 36 (1987).

LA COMERCIALIZACIÓN DEL ALUMINIO PRIMARIO EN LA 
ARGENTINA
Lic. Héctor Cañete. Año 2 Nº 1 págs. 48 y 49 (1987).

A continuación se detallan los artículos científicos, 
tecnológicos y de aplicaciones publicados en la 
revista de CAIAMA, 
desde el Año 1, Nº 1, hasta la fecha.
Estos trabajos pueden ser consultados 
en nuestras oficinas.
En futuras publicaciones de la revista 
este listado será actualizado en la edición 
del último número de cada año.

ASPECTOS METALÚRGICOS DE LA SOLDADURA DE ALUMINIO
Ing. Teresa Pérez y Ing. Adolfo Cazeneuve. 
Año 2 Nº 1 págs. 51 a 58 (1987).

REFINACIÓN DE GRANO EN ALUMINIO
Lic. Fernando Daroqui. Año 2 Nº 1 págs. 59 a 63 (1987).

LA TRANSFORMACIÓN DEL ALUMINIO EN ALEACIONES PARA 
FUNDICIÓN
Lic. Daniel Lijtmaer. Año 2 Nº 2 págs. 17 a 20 (1987).

FACTORES QUE DETERMINAN EL DESGASTE PREMATURO EN 
CRISOLES
Dr. Rubens Horemans. Año 2 Nº 2 págs. 57 a 63 (1987).

COMPRENDIENDO LA “SEGREGACIÓN”
John L. Jorstad. Año 2 Nº 3 págs. 38 a 42. (1987).

UTILIZACIÓN DE FIBRAS CERÁMICAS EN 
LA FUNDICIÓN DE ALUMINIO
Nelson J. Baker Jr. Año 2 Nº 3 págs. 51 a 56 (1987).
GESTIÓN DE LA CALIDAD EN UNA PLANTA 
DE PIEZAS FUNDIDAS 
EN ALUMINIO A PRESIÓN
Alberto Esteban. Año 2 Nº 3 págs. 57 a 63 (1987).

EL PRIMER SIGLO DEL ALUMINIO.
Dr. Edmundo Macchiaverna. Año 2 Nº 4 
págs. 44 a 56 (1987).

CAJAS DE ALUMINIO PARA CAMIONES
Ing. Denis A. Barca. Año 2 Nº 4 
págs. 63 a 67 (1987).

CONTROL DEL BAÑO LÍQUIDO DE LA ALEACIÓN 
AL Si 62 POR ANÁLISIS TÉRMICO
Ing. Juan B. Favro. Año 3 Nº 1 págs. 35 a 44 (1988).

TRATAMIENTOS DEL ALUMINIO LÍQUIDO
Ing. Hugo J. Scagnetti. Año 3 Nº 1 págs. 45 a 63 (1988).

LA HERMETICIDAD DE LOS CERRAMIENTOS 
DE ALUMINIO
Arq. César Casanova. Año 3 Nº 2 págs. 40 a 43 (1988).

LUBRICACIÓN DURANTE LA LAMINACIÓN EN CALIENTE DEL 
ALUMINIO
Ing. J. López Núñez. Año 3 Nº 2 págs. 44 a 54 (1988).

EL MONTAJE EN OBRA DE LOS CERRAMIENTOS DE ALUMINIO
Arq. César Casanova. Año 3 Nº 2 págs. 57 a 60 (1988).

UN VAGÓN MAYOR DE EDAD
Ing. A. R. Giudice. Año 3 Nº 
2 págs. 61 a 63 (1988).

EL ALUMINIO EN EL CAMPO 
NUCLEAR
Ing. Daniel Balzaretti. Año 3 
Nº 3 págs. 38 a 44 (1988).

LITIO
Vicente Méndez. Año 3 Nº 
3 págs. 45 a 63 (1988).

EL ALUMINIO EN EL TRANSPORTE 
TERRESTRE
Ing. Andrés Giuduce. 

Año 4 Nº 1 págs. 26 a 36 (1989).
REFLEXIONES SOBRE COMBUSTIÓN
Ing. Eduardo León. Año 4 Nº 1 págs. 37 a 43 (1989).

MODIFICACIONES CON ESTRONCIO 
DE ALEACIONES DE ALUMINIO SILICIO 
PARA FUNDICIÓN
Bernard Closset. Año 4 Nº 1 págs. 56 a 63 (1989).

DETERMINACIÓN DE LA COMPOSICIÓN 
QUÍMICA DE LAS ALEACIONES BASE ALUMINIO
Dr. Arnoldo Varsavsky. Año 5 Nº 1 págs. 51 a 59 (1990).

COLADA CONTINUA DE BANDAS HUNTER
Ing. Mauricio Gurski. Año 5 Nº 1 
págs. 60 a 63  (1990).

ALUMINIO EN EL AGRO
Lic. Marcelo Maffei. Año 6 págs. 32 a 34. (1991)

DIAGNÓSTICO GRÁFICO DE LOS RESULTADOS 
DE ENSAYOS INTERLABORATORIO
W. J. Youden. NatIonal Bureau of Standards, 
Washington DC. Año 6 págs. 57 a 63 (1991).

COLADO POR GRAVEDAD DEL ALUMINIO
Dr. Juan Unamunzaga. Año 7 Nº 1 págs. 37 a 47 (1992).

SITUACIÓN ARGENTINA EN LA FUNDICIÓN DE ALUMINIO POR 
GRAVEDAD
Ings. D. A. Gibelli; C. O. Etcheverry y E. O. Collivignarelli. 
Año 7 Nº 2 págs. 58 a 63 (1992).

EL ALUMINIO
Extractado de la Revista MBM.Vol - 267 - Marzo 1993. 
Año 8 Nº 1 págs. 34 a 37 (1993).

EL ALUMINIO Y LA ECOLOGÍA
Ing. Ayrton Filleti. Año 8 Nº 
1 págs. 38 a 47 (1993).

COLADA SEMI-CONTINUA 
VERTICAL
Lic. Fernando Daroqui. 
Setiembre 1997 págs. 22 a 31. 

CORROSIÓN
Conferencia dictada el 13 de junio de 1997 
durante el Seminario: “El aluminio en el 
diseño, la arquitectura y la construcción. Un 

desafío a la creatividad y la imaginación” – Setiembre 1997 
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págs. 32 a 37.
EL ALUMINIO Y SU USO EN LA COCINA: BANDEJAS 
DESCARTABLES
Roberto Sánchez. Setiembre 
1997 págs. 52 y 53.

ALEACIONES ALUMINIO LITIO 
JRCM News de Septiembre 1997. 
Publicación del Centro Japonés 
de Investigación y Desarrollo 
Mayo 1998. págs. 21 y 22.

VISIÓN GENERAL DE LAS 
TECNOLOGÍAS DE TERMINACIÓN CON 
RECUBRIMIENTOS ORGÁNICOS SOBRE 
ALUMINIO
Ing. Enrique Barnaba – Mayo 
1998 – págs. 31 a 48.

CÓMO ESPECIFICAR EL CORRECTO ACABADO DEL ALUMINIO 
PARA ARQUITECTURA
Traducción del artículo publicado por Southern Aluminum 
Finishing Co – Mayo 1999 págs. 23 a 28.CAIAMA

ALEACIONES DE ALUMINIO LISTAS PARA COLAR – 
PARTE I
Dr. Arnoldo Varsavsky. Mayo 1999 – págs. 29 a 41.

EVOLUCIÓN DE LA CARPINTERÍA DE ALUMINIO EN 
NORTEAMÉRICA
Traducción del artículo escrito por Al Kennedy y 
publicado en 1987 – Enero 2000 – págs. 42 a 44.

ALEACIONES DE ALUMINIO LISTAS PARA 
COLAR – PARTE II
Dr. Arnoldo Varsavsky – Enero 2000 págs. 46 a 53.

NUEVAS REGLAS PARA LA DETERMINACIÓN 
DE LA RESISTENCIA MECÁNICA 
DE PERFILES EXTRUIDOS
Extractado de la presentación de Randy Kissell y Rob 
Ferry en el Sexto Seminario Tecnológico Internacional 
del Aluminio Extruido. Chicago (1996). 
Enero 2000 – págs. 59 a 63. CAIAMA

EL ALUMINIO PARA LAS
GENERACIONES FUTURAS.
Documento de “European Aluminium AssociatIón” 
de 1998 – Enero 2001 – págs. 42 a 45. CAIAMA

LA NITRURACIÓN DE MATRICES DE EXTRUSIÓN
Enero 2001 – págs. 46 y 47. CAIAMA
PRENSADO ISOTÉRMICO EN ALEACIÓN 6063
Ing. Alberto Forcato – Noviembre 2001 págs. 50 a 52.
EL ALUMINIO EN EL TRANSPORTE
Artículo extractado de un reciente informe de 

la European Aluminium Association. 
Noviembre 2001 - págs. 58 a 62. CAIAMA

DUREZA Y PROPIEDADES MECÁNICAS
Noviembre 2001 - pág. 65. CAIAMA

EL ALUMINIO EN LA ILUMINACIÓN DE 
EDIFICIOS
Diciembre 2002 - págs. 35 a 37. CAIAMA

LA TENSIÓN DE ROTURA Y EL LÍMITE 
DE FLUENCIA DEL ALUMINIO Y SUS 
ALEACIONES
Diciembre 2002 – págs. 39 a 41. CAIAMA

SEGURIDAD EN EL MANEJO DEL 
ALUMINIO LÍQUIDO
Ing. Daniel Valdez. Octubre 
2003 – págs. 45 a 48.

PRINCIPALES DEFECTOS DE PIEZAS INYECTADAS
 A PRESIÓN – ANÁLISIS CORRECTIVOS 
Y SOLUCIONES
Ing. Luis A. Roldán. Agosto 2004 – págs. 45 a 47.

EFECTOS DE LOS ELEMENTOS DE ALEACIÓN E IMPUREZAS EN 
LAS ALEACIONES DE ALUMINIO
Abril 2005 – págs. 28 a 32. CAIAMA

THIXOFORMING Y RHEOCASTING
Abril 2005 – págs. 51 a 53. CAIAMA

A 380, EL SUPER JUMBO
Abril 2005. – págs 54 y 55. CAIAMA

LOS CUASICRISTALES DE ALUMINIO Y SUS APLICACIONES
Dr. Ing. Fernando Audebert. Setiembre 2005
– págs. 28 y 29.

ARTE Y DISEÑO EN ALUMINIO
Ing. Héctor Bottinelli – Setiembre 2005 págs. 32 a 34.

EFECTO DE ALEANTES E IMPUREZAS SOBRE LOS MECANISMOS 
DE ALIMENTACIÓN 
EN ALEACIONES Al – Si PARTE 1: EFECTO DEL COBRE
Ing. Gustavo Bustos; Daniel Tovio; Julio C. Cuyás 
y Dr. Alfredo González. Setiembre 2005 – págs. 38 a42.
LA ROTURA DE PUENTE TÉRMICO
Ing. Héctor Bottinelli – Abril 2006 págs. 22 a 25.

EFECTO DE ALEANTES E IMPUREZAS SOBRE LOS MECANISMOS 
DE ALIMENTACIÓN 
EN ALEACIÓNES Al-Si PARTE 2: EFECTO DEL HIERRO
Ings. Gustavo Bustos; Daniel Tovio; Julio C. Cuyás y 
Dr. Alfredo González. Abril 2006 págs. 30 a 35.

SOLDABILIDAD DE LAS ALEACIONES 
DEL ALUMINIO
Ing. Héctor Pérez Serbo. Abril 2006 págs. 42 a 44.

CATAMARANES DE ALUMINIO
Abril 2006 – págs. 66 y 67. CAIAMA

ECOLOGÍA Y ECONOMÍA PUEDEN 
DARSE LA MANO
Dr. Arnoldo Varsavsky y Dra. Alicia Varsavsky 
– Octubre 2006 – págs. 38 a 41.

EL ALUMINIO EN EL TRANSPORTE
Ing. Enrique Sagripanti – Octubre 2006 – págs. 44 a 47.

CREACIÓN DE UNA EMPRESA DE BASE TECNOLÓGICA PARA LA 
FABRICACIÓN DE PRELIGAS ESPECIALES DE ALUMINIO
Ing. Héctor Dall´O; Ing. Hugo Ortiz; Sr. Héctor 
Farina. Octubre 2006 – págs. 50 a 57.

MICROESTRUCTURA Y PROPIEDADES MECÁNICAS DE LAS 
ALEACIONES Al - Mg – Si (AA 6000).
Dra. Adela Cuniberti. Marzo 2007 – págs. 26 a 31.

POMOS DE ALUMINIO
Rama Envases de CAIAMA – Marzo 2007 – págs. 36 a 39.

EL ALUMINIO COMO MATERIAL ESTRUCTURAL
Ing. María H. Peralta; Ing. María I. Montanaro y Dr. 
Carlos Castellano. Marzo 2007 – págs. 44 a 49.

LA IMPORTANCIA DE LA TEMPERATURA DE EXTRUSIÓN
Marzo 2007. págs. 61 a 63. CAIAMA

ESQUEMA DE LA CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO
Marzo 2007. págs. 64 a 66. CAIAMA

EL ALUMINIO CUMPLE 180 AÑOS 
DE SU DESCUBRIMIENTO
Julio 2007. págs. 10 a 15. CAIAMA
THIXO Y RHEO – CASTING
Dr. Osvaldo Fornaro. Julio 
2007 págs. 24 a 30.

EL DISEÑO DE PRODUCTOS 
EXTRUIDOS (PARTE 1)
Julio 2007 – págs. 34 a 39. CAIAMA

EL ALUMINIO Y EL RECICLADO
Silvio F. De Cicco. Octubre 2007 – págs. 10 a 14.

TRATAMIENTO DE ESCORIA EN ALUAR
M. Iraizoz. Octubre 2007 – págs. 20 a 24.

EL DISEÑO DE PRODUCTOS EXTRUIDOS (PARTE 2).
Octubre 2007. págs 28 a 33. CAIAMA

EL EFECTO DE TRAZAS DE Ca, Na y P SOBRE LAS PROPIEDADES 
DE TRACCIÓN DE UNA ALEACIÓN HIPOEUTÉCTICA Al-Si.
M. A. Varayud y W. D. Griffiths. Octubre 2007 - págs. 36 a 42.

BREVE HISTORIA DEL ALUMINIO EN LA ARGENTINA
Octubre 2007. págs. 46 a 48. CAIAMA

2007: AÑO RÉCORD PARA EL ALUMINIO ARGENTINO 
Abril 2008. pág. 9 CAIAMA

RESISTENCIA A LA CORROSIÓN DE MATERIALES REFRACTARIOS 
EN CONTACTO CON ALUMINIO
C. Clar; A. N. Scian y E. F. Aglietti. Abril 2008 –
págs. 10 a 17.

INOCULACIÓN DE ELEMENTOS ALEANTES EN EL ALUMINIO – 
PARTE I.
Ivan Calia Barchese; Nátali Gorgulho Boncristiano y Sinésio 
de Almeida Marques. Abril 2008 – págs. 30 a 35.

¿HACIA DÓNDE VA EL PRECIO DEL ALUMINIO?
Ing. Gustavo Zini. Abril 2008 – págs. 48 a 52.

EL ALUMINIO, MATERIAL BÁSICO EN L
A ESTRUCTURA DEL SATÉLITE 
ARGENTINO SAC-C
Ing. Hugo Jaufmann. Agosto 2008 – págs. 8 a 13.
INOCULACIÓN DE ELEMENTOS ALEANTES 
EN EL ALUMINIO – PARTE II.
C. Barchese; N. G. Boncristiano y S. A. Marques. 
Agosto 2008 – págs. 20 a 24.
OBTENCIÓN Y CARACTERIZACIÓN DE 
UNA ALEACIÓN METÁLICA BASE 
ALUMINIO AA 520 REFORZADA CON Ti B2
 MEDIANTE SOLIDIFICACIÓN REOLÓGICA

C. Carrasco; A. Suazo; C. Camurri y L. 
Hernández. Agosto 2008 – págs. 37 a 43.

EVALUACIÓN COMPARATIVA DE 
PRETRATAMIENTOS PARA EL 
ALUMINIO
Ing. Hugo Leoz; Lic. Leandro Bronstein y 
Lic. Eduardo Reciulschi. Agosto 
2008 – págs. 46 a 50.

LA IMPORTANCIA DEL ALUMINIO EN EL 
AUTOMÓVIL
Diciembre 2008. págs. 8 a 14. CAIAMA

ACERCA DE LA PRECIPITACIÓN DE UNA ALEACIÓN DE 
AVANZADA BASE ALUMINIO
C. Macchi y A. Somoza. Diciembre 2008
págs. 20 a 26.

AL CINE ARGENTINO SE LO PREMIA CON ALUMINIO
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Academia de las Artes y Ciencias Cinematográficas. 
Diciembre 2008 – págs. 38 a 40. 

SILLAS, BANCOS, TABURETES Y BUTACAS
Diciembre 2008. págs. 44 a 46. CAIAMA

INNOVACIONES EN ESTRUCTURAS DE ALUMINIO
Ing. María Peralta. 
Abril 2009 – págs. 8 a 13.

CONDICIONES QUE DEBE CUMPLIR UNA BUENA MATRIZ DE 
EXTRUSIÓN
Luciano Principi. Abril 2009 – págs. 20 a 23.

DEFECTOS DE LA INYECCIÓN 
A PRESIÓN DE ALUMINIO Y MODOS DE 
CORRECCIÓN
Ing. Alberto Forcato. Abril 2009 – págs. 36 a 41.

EL ALUMINIO EN LAS NOTEBOOKS
Abril 2009. págs. 44 y 45. CAIAMA
LUBRICACIÓN DEL PISTÓN DE INYECCIÓN DE ALUMINIO
Ing. Alberto Forcato. Abril 2009 – págs. 64 a 67.

EL CENTAVO DE ALUMINIO DE 1974
Abril 2009 – pág. 76. CAIAMA

60º ANIVERSARIO DE CAIAMA
Agosto 2009 – págs. 8 a 12. CAIAMA

APLICACIÓN DE LAS ALEACIONES DE ALUMINIO EN LAS 
ESTRUCTURAS DE OBRAS CIVILES
María Peralta; María Montanaro; Irene Rivas y María Godoy. 
Agosto 2009 – págs. 14 a 20.

ALUMINIO EN PANELES SOLARES
Agosto 2009 – págs. 32 y 33. CAIAMA

EN SOLDADURA POR FRICCIÓN-
AGITACIÓN DE 
CHAPAS DE ALUMINIO
D.A. Vucetich – A.C. González
Agosto / Diciembre 2013 – págs. 56 a 61

DECISIONES INDUSTRIALES EN ÉPOCAS 
DIFÍCILES
C. Castellano – G. Sueiro – H. Sadorin – Agosto 
/ Diciembre 2013 – págs. 68 y 69

MEJORAS EN LA GESTIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN DE EXTRUIDOS 
DE ALUMINIO (PARTE V)
Ing. Gustavo Zini - Abril / Mayo 2014 
– págs. 16 a 20

LA NORMALIZACIÓN Y EL ALUMINIO

CAIAMA
Abril / Mayo 2014 – págs. 26 a 29

CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO: PROCESOS DE 
REFINACIÓN/FUNDICIÓN (SCRAP)
Dr. Rodolfo Acuña Laje - Abril / Mayo 2014 – págs. 36 a 41

CARACTERIZACIÓN DE CAVIDADES DE 
CONTRACCIÓN EN PIEZAS COLADAS 
A PARTIR DE LA MACROESTRUCTURA DE
 SOLIDIFICACIÓN (PARTE I).
Tenaglia, N.; López, M.; Boeri, R.; Massone, J. 
División Metalurgia INTEMA –Facultad de Ingeniería 
– Universidad Nacional de Mar del Plata 
Abril / Mayo 2014 – págs. 46 a 52

ALINEACIÓN DE PRENSAS DE EXTRUSIÓN
Ing. Alberto Forcato 
Abril / Mayo 2014 – págs. 72 a 75

EFICIENCIA DEL INYECTOR ROTATIVO PARA 
EL DESGASADO DE ALUMINIO LÍQUIDO CON GASES INERTES 
Y/O ACTIVOS PARA LA ELIMINACIÓN DEL HIDRÓGENO 
DISUELTO
Ing. Alberto Forcato 
Agosto / Septiembre 2014 – págs. 23 a 26

CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO: PROCESO DE LAMINACIÓN 
(PARTE I).
Ing. Gustavo Zini - Agosto / Septiembre 2014 – págs. 36 a 41

CARACTERIZACIÓN DE CAVIDADES DE CONTRACCIÓN EN 
PIEZAS COLADAS A PARTIR DE LA MACROESTRUCTURA DE 

SOLIDIFICACIÓN (PARTE II)
Tenaglia, N.; López, M.; Boeri, R.; 
Massone, J. División Metalurgia 
INTEMA –Facultad de Ingeniería– 
Universidad Nacional 
de Mar del Plata  - Agosto / 
Septiembre 2014 – págs. 68 a 73

SOLDADURA EN ALUMINIO
Contrastación de resultados. 
Raúl Bacchiarello, 
Mag. Ing. Maria L. Montanaro 
y Mag. Ing. Irene Rivas.

Diciembre 2014 Págs. 24 a 30

CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO: PROCESO DE LAMINACIÓN 
(PARTE II)
Ing. Gustavo Zini - Diciembre 2014 – págs. 36 a 41

CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO: PROCESO DE LAMINACIÓN 
(PARTE III)
Ing. Gustavo Zini- Abril / Mayo 2015 – págs. 12 a 18

METALURGIA BÁSICA DE LA ALEACIÓN 6063
Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo 2015 – págs. 24 a 29

PRODUCCIÓN DE BOTELLAS DE ALUMINIO POR EXTRUSIÓN, 
POR IMPACTO Y POR EMBUTIDO
Ing. Roberto Natta 
Abril / Mayo – págs.70 a 76

CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO: PROCESO DE LAMINACIÓN 
(PARTE IV)
Ing. Gustavo Zini – Agosto / Septiembre 2015 – págs. 24 a 29

FACTORES QUE CONTRIBUYEN A LA CALIDAD INTERNA Y 
SUPERFICIAL DE LOS PERFILES EXTRUIDOS
Ing. Alberto Forcato
Agosto/Septiembre 2015 – págs. 40 a 42

ELIMINACIÓN DE DEFECTOS SUPERFICIALES EN PERFILES 
DE ALUMINIO USANDO 
NITRÓGENO LÍQUIDO
Ing. Alberto Forcato
Agosto / Septiembre 
2015 – págs. 44 a 45

LAMINACIÓN POR COLADA 
CONTINUA DE DOBLE BANDA
Ing. Roberto Natta
Agosto / Septiembre 
2015 – págs. 70 a 76

ALUMINIO: UN MATERIAL 
SOSTENIBLE PARA APLICACIONES TAMBIÉN SOSTENIBLES
Mag. Ing. María H. Peralta e Ing. Marcelo A. Spina
Diciembre 2015/ Enero 2016 
– págs. 10 a 13

PRENSA DE EXTRUSIÓN CON LOS MAYORES ADELANTOS 
TECNOLÓGICOS DEL MUNDO
Ing. Alberto Forcato
Diciembre 2015 / Enero 2016 – págs. 14 a 16

CABLES DE ALUMINIO PARA TRANSMISIÓN DE  ENERGÍA 
ELÉCTRICA
Ing. Gustavo Zini
Diciembre 2015 / Enero 2016 – págs. 24 a 27

PROCESO DE COLADA CONTINUA Y LAMINACIÓN
Ing. Roberto Natta
Diciembre 2015 / Enero 2016 
– págs. 38 a 44

SEGURIDAD E HIGIENE: RIESGOS DE EXPLOSIONES EN 
FUNDICIÓN Y COLADA DE ALUMINIO 
Ing. Alberto Forcato
Diciembre 2015 / Enero 2016 

– págs. 56 a 59

NORMALIZACIÓN Y EL ALUMINIO EN ENVASES Y EMBALAJES
CAIAMA - Diciembre 2015 / Enero 2016 – pág. 69

CADENA DE VALOR – DEFINICIÓN DE TEMPLES DE LAS 
ALEACIONES TERMOTRATABLES DE ALUMINIO
Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo 2016– págs. 36 a 39
TECNOLOGÍA DE “TAPA A ROSCA MEDIANTE EMBUTIDO”
Ing. Roberto Natta
Abril / Mayo 2016 – págs. 40 a 46

LA OPTIMIZACION DEL DISEÑO AUTOMOTRIZ A TRAVÉS DEL 
USO DE PERFILES DE ALUMINIO
Ing. Gustavo Zini
Abril / Mayo 2016 – págs. 62 a 68

FUNDAMENTOS DEL GAS HIDRÓGENO EN ALUMINIO 
FUNDIDO - (PARTE I )
Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo 2016 – págs. 70 a 77

 FORMACIÓN DE ESCORIA Y BARROS 
DURANTE LA INYECCIÓN A PRESIÓN
Ing. Alberto Forcato
Agosto / Septiembre 2016 – págs. 10 a 14

CONSIDERACIONES PARA LA 
ELECCIÓN DE DESMOLDANTES 
EN INYECCIÓN DE ALUMINIO
Ing. Alberto Forcato

Agosto / Septiembre 2016 – págs. 16 a 19

FUNDAMENTOS DEL GAS HIDRÓGENO EN 
ALUMINIO FUNDIDO - (PARTE II )
Ing. Alberto Forcato
Agosto / Septiembre 2016 
págs. 26 a 32

INNOVADOR USO DE ALUMINIO EN AUTOMÓVILES 
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Agosto / Septiembre 2016  
págs. 44 y 45
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Agosto / Septiembre 2016
– págs. 56 a 58
 
ALUMINIO ANODIZADO: SÍMBOLO DE PRODUCTO
Ing. Gustavo Zini
Agosto / Septiembre 2016 
págs. 70 y 71

LOS FRENOS DE BICICLETA MÁS 
SOFISTICADOS USAN ALUMINIO 
PARA DISIPAR EL CALOR
Ing. Gustavo Zini
Agosto / Septiembre 2016 
págs. 76 y 77 
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Ing. Gustavo Zini
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PARA EXTRUSIÓN DE ALUMINIO 
(PARTE II)
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CALIDAD A LA INDUSTRIA 
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Ing. Federico Yonar
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LAS NORMAS IRAM SUMAN 
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Ing. Gustavo Zini
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PRENSAS DE EXTRUSIÓN DE ALUMINIO (PARTE I)
Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo 2017 
págs. 24 a 28

INFORMACIÓN DE UTILIDAD PARA NUESTROS 
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Ing. Roberto Natta
Abril / Mayo 2017 - págs. 40 a 43

TRABAJOS DE MECANIZADO “IN 
SITU” EN PRENSAS DE EXTRUSIÓN
Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo 2017 - págs. 56 a 58

SOBRE LA REFORMA DE LA LEY 
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Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Abril / Mayo 2017 - págs. 60 y 61
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Ing. Gustavo Zini
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Diciembre 2017 / Enero 2018 – págs. 54 a 57

BOTELLAS DE ALUMINIO - NUEVO PROCESO DE CONIFICADO
Ing. Roberto Natta
Agosto/ Septiembre  2018 - págs. 26 a 33
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Ing. Mauricio Gurski
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Ing. Alberto Forcato
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FLOTANTES 
DE ALUMINIO
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Diciembre 2018/ Enero 
2019 – págs. 40 a 44

EL FUTURO DEL TRABAJO Y LA 
NECESIDAD DE ADAPTAR EL CONTRATO 
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Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Abril / Mayo   2019 - págs. 10 a 13
RECIPIENTES DE ALUMINIO
Ing. Hector Perez  Serbo
Abril / Mayo   2019 - págs. 16 a 21
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Ing. Gustavo Zini
Abril / Mayo   2019 - págs. 40 a 44

FLUIDOS HIDRAULICOS RESISTENTES AL FUEGO PARA 
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Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo   2019 - págs. 56 a 65
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Ing. Hector Perez Serbo
Agosto / Septiembre   2019 - págs. 19 a 23

FLUIDOS HIDRAULICOS RESISTENTES AL FUEGO PARA 
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Ing. Alberto Forcato
Agosto / Septiembre   2019 - págs. 28 a 31

PROSESO DE FABRICACION DEL 
ALAMBRON DE ALUMINIO
Ing. Roberto Natta
Agosto / Septiembre  2019 - págs. 56 a 64

BIM: TRANSFORMACION DIGITAL Y 
RADICAL DE LA CONSTRUCCION
Lic. Jose Luis Pereyra Murray
Agosto Septiembre  2019 - págs. 65 a 69
DEL “ALUMBRE” AL ALUMINIO

Ing. Gustavo Zini
Agosto / Septiembre  
2019 - págs. 70 a 76

EL VINO Y SU ENVASE 
DE ALUMINIO
ng. Roberto Natta
Diciembre 2019 / Enero 
2020 - págs. 11 a 15
EL ALUMINIO NOS 
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PERMITE VISITAR OTROS MUNDOS
Ing. Gustavo Zini
 Diciembre 2019 / Enero 2020 - págs. 19 a 22

PROYECTO DE RECUPERACIONDE ENERGIA DE 
LOS HUMOS DE COMBUSTION EN LOS HORNOS 
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Diciembre 2019 / Enero 2020 - págs. 28 a 33
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CAIAMA
Diciembre 2019 / Enero 2020 - págs. 40 a 45

CELDAS FOTOVOLTAICAS
Ing. Hector Perez  Serbo
Diciembre  2019 / Enero 2020 - págs. 56 a 64 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE ENVASE DE 
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Ing. Roberto Natta
Abril / Mayo  2020 - págs. 10 a 18
    
PUENTES Y PASARELAS DE ALUMINIO

Ing. Hector Perez Servo
Abril / Mayo  2020 - págs. 20 a 23

REPARACIÓN DE CONTENEDORES FISURADOS DE PRENSAS 
DE EXTRUSIÓN
Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo  2020 - págs. 36 a 46

¿CUÁL ES LA CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO? PARTE I
Ing. Gustavo Zini
Abril / Mayo  2020 - págs. 58 a 65

AFIP RESOLUCIÓN GENERAL 4697. RÉGIMEN DE INFORMA-
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Abril / Mayo  2020 - págs. 70 a 71

PROCESO DE FABRICACIÓN DE ENVASE 
DE ALUMINIO PARA AEROSOLES. PARTE II
Ing. Roberto Natta
Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 12 a 20

ORIGEN E HISTORIA DE LOS CONTENEDORES DE ALUMINIO 
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Ing. Hector Perez Servo

Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 22 a 27

ASPECTOS PRINCIPALES DE LA NUEVA LEY DE TELETRABAJO
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
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CERTIFICACIÓN IRAM PARA LA COMERCIALIZACIÓN DE ALUMINIO 
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Ing. Federico Yonar
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Ing. Gustavo Zini
Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 60 a 69

TREFILACIÓN DE BARRAS Y CAÑOS E ALUMINIO
Ing. Alberto Forcato
Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 72 a 82

DIFÍCIL ESCENARIO PARA UNA CONCENTRACIÓN POLÍTICA 
Y SOCIAL
Dr. Carlos Echezarreta

Diciembre 2020 / Enero 2021 - págs. 6 a 7

¿CUÁL ES LA CADENA DE VALOR DEL ALUMINIO? PARTE II
Ing. Gustavo Zini
Diciembre 2020 / Enero 2021 – págs. 11 a 19

COBERTURAS EN ALUMINIO PARA PILETAS
Ing. Roberto Natta
Diciembre 2020 / Enero 2021 – págs. 44 a 51

EMBARCACIONES MARÍTIMAS DE ALUMINIO
Ing. Pérez Serbo
Diciembre 2020 / Enero 2021 – págs. 53 A 57

CLASIFICACION DE LAS ALEACIONES DE 
ALUMINIO PARA LA FUNDICION DE PIEZAS Y E
FECTO DE LOS ELEMENTOS ALEANTES
Ing. Alberto Forcato
Diciembre 2020 /Enero 2021 – págs.  64 a 65

TÉCNICA DE LA “MODIFICACIÓN DEL SILICIO” 
EN ALEACIONES AL-SI PARA PIEZAS FUNDIDAS.
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págs. 66 a 71
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           Ing. Alberto Forcato
           Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 16 a 19
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de Prensas de Extrusión
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   Ing. Roberto Natta
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   Ing. Hector Perez Serbo
   Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 22 a 27

Aspectos Principales de la Nueva Ley de Teletrabajo
   Dr. Carlos Francisco Echezarreta
   Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 46 a 48

Certificación IRAM para la Comercialización 
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   Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 56 a 58
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medio usando Aluminio?
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   Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 60 a 69

Trefilación de Barras y Caños e Aluminio
   Ing. Alberto Forcato
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CONCENTRACIÓN POLÍTICA Y SOCIAL Dr.
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   Ing. Roberto Natta 
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   págs. 24 a 27
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   Ing. Roberto Natta
   Agosto/Septiembre 2021 - págs. 34 a 39
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   Cdr. Fernando Piovano
   Agosto/Septiembre 2021 - págs. 48 a 49
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ALUMINIO CON LA TEMPERATURA?
   Ing. Gustavo Zini
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   Diciembre 2021 / Enero 2022 – págs. 13 a 19
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   Ing. Gustavo Zini
   Diciembre 2021 / Enero 2022 – págs. 21 a 27

EL ALUMINIO EN EL INICIO DE LA AVIACION COMERCIAL
   Ing. Héctor Pérez Serbo
   Diciembre 2021 / Enero 2022 – págs. 44 a 51

ENDURECIMIENTO SUPERFICIAL POR 
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Ing. Hector Perez Serbo
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CUANDO EL ALUMINIO ERA EL METAL MAS 
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Agosto/Septiembre 2023 - págs. 42 a 45

LOS LIMITES DEL EJERCICIO DEL DERECHO DE 
HUELGA EN LA LEGISLACION ARGENTINA
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
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