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Nuevamente un clima de zozobra y angustia
se ha instalado en la escena argentina, gene-
/ rando inestabilidad econémica y agudizando
la dificil situaciéon que atraviesa la industria en
general y nuestra metalurgia del aluminio en parti-
cular.

Todos pensamos en posibles desenlaces, muchas
veces imaginando secuencias similares a otras
circunstancias no necesariamente comparables:
19897..Tequila?...20017?...125?..Subprime?...siem-
pre de acuerdo al nivel de pesimismo del disertante.
Ultimamente varios articulos periodisticos recorda-
ron la figura del religioso y astrénomo Giordano Bru-
no, ejecutado por la Inquisicion hace 425 anos por
sostener no solo que la Tierra giraba en torno al Sol
sino que éste era una estrella mas de las infinitas
que componian el universo ilimitado...

Su severa estatua en la simpatica piazza de Cam-
po De’Fiori en Roma, donde fue quemado vivo en
1600, nos interpela recordandonos que la verdad
cientifica no puede ocultarse mas que por un pe-
quefisimo instante de la Historia, pero que su reali-
dad es incontrastable y evidente.

Volviendo a nuestra realidad, el camino para transi-

tar las crisis deberia pasar por la moderacion y el
respeto a la verdad cientifica. Nunca un pais cre-
ci6 sostenidamente sin un clima de cohesién in-
terna, instituciones respetables, buenos modales
y respeto por el orden econémico basico, como lo
muestran incluso muchos paises vecinos.

Los revolucionarios y los aprendices de brujo no
contribuyen a la grandeza de sus paises, pueden
catalizar un cambio u ocultar la verdad un poquito,
pero no generan decisiones de inversion que a
la postre conducen a la riqueza...menos aun los
corruptos.

Moderacion y rigor cientifico, ojald nos alcancen y
guien en estos momentos dificiles, pero mas alla
de las palidas rescatamos siempre la esperanza
en un futuro mejor.

Los invito a leer un nuevo ejemplar de nuestra
Revista, que refleja como siempre el esfuerzo de
nuestros asesores y socios, y a estos ultimos los
convocamos especialmente a que nos envien arti-
culos o comentarios sobre cualquier tema que les
parezca oportuno incluir en esta publicacién, que es
de todos los que hacemos CAIAMA.

Les deseo una muy buena lectura y hasta la proximal
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Desde el tejo al envase final.

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

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

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

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

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

Ventas.ARPIL@triviumpackaging.com o llame al +54 (0) 230
449 7400
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Resistencia
a bases
y acidos

@ Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

N ES comun pensar que un acido ataca metales, al pun-
to de disolverlos. Pero lo cierto es que los dos extre-
mos de la escala de pH son malos, y las bases (o
sustancias alcalinas) atacan con mayor agresividad al
aluminio que los acidos.

La youtuber australiana Ann Reardon lo demostré de forma
brillante en un experimento ya famoso, proporcionando un
ejemplo claro y facil de entender de este principio.

Como mostrar el recubrimiento interno de una lata de
aluminio

Una lata de aluminio es en realidad es una estructura com-
puesta de capas superpuestas disefiadas para proteger el
liquido de su interior. La superficie exterior tiene una capa
de pintura, y, mas importante aun, el interior esta recubierto
con una fina pelicula de plastico. Esta capa de plastico actua
como una barrera, impidiendo que la bebida entre en contac-
to directo con el aluminio, afectando el sabor.

La demostracién de Ann consiste en sumergir la mitad in-
ferior de una lata de aluminio sin abrir en una base fuerte,
como una solucién de hidréxido de sodio (sosa caustica).
Con el tiempo, comienza una reaccién que llama la atencion.
El aluminio de la parte sumergida de la lata se disuelve por
completo, dejando la mitad superior intacta.

La reaccidon quimica es una reaccion redox, donde el alu-
minio metalico (Al) se oxida para formar iones de aluminio
(AI3+) mientras que el agua se reduce para producir gas hi-
drégeno (H2). La base actia como un catalizador en esta
reaccion. Los atomos de aluminio, en presencia de la base y
el agua, son arrancados de la estructura de la lata.

Lo mas fascinante de esta demostracion es lo que queda.
Una vez que el aluminio se ha disuelto por completo, la forma
original de la lata se mantiene unicamente por el revestimien-
to interior de plastico. Debido a que la lata nunca se abrid, la
carbonatacion y la presion de la bebida quedaron contenidas
solo por esta capa plastica.

Este experimento demuestra de forma efectiva dos puntos
clave: primero, que el aluminio se disuelve facilmente en un
medio basico, y segundo, que existe un revestimiento de
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plastico oculto en cada lata de aluminio, esencial para
preservar el producto en su interior.

La quimica del aluminio: un metal anfétero

El comportamiento unico del aluminio se debe a su na-
turaleza anfétera: reacciona tanto con acidos fuertes
como con bases fuertes. Esto sucede porque su capa
protectora de 6xido natural (Al203), que lo hace dura-
dero en un ambiente neutro, se disuelve a niveles de pH
fuera del rango de 4 a 9. Esta capa es la que le confiere
al aluminio su notable resistencia a la corrosion en el
dia a dia. Sin embargo, cuando el pH de su entorno se
vuelve demasiado acido o demasiado basico, esta capa
protectora se desintegra, dejando el metal expuesto y
muy reactivo.

La reaccion del aluminio con una base, como el hidréxi-
do de sodio (NaOH), es una poderosa reaccion redox.
En este proceso, el aluminio metalico se oxida, perdien-
do electrones para formar iones de aluminio (AI3+). Al
mismo tiempo, el agua se reduce, ganando electrones
para formar gas hidrégeno (H2). Esto es lo que crea las
burbujas que se observan durante la reaccion. La ecua-
cidén quimica para este proceso es:

La rapida produccién de gas hidrogeno puede hacer
que esta reaccion sea peligrosa en un recipiente ce-
rrado debido a la acumulacién de presion. Esta es una
consideracion de seguridad critica en cualquier entorno
industrial.

Por qué el aluminio queda indefenso ante las bases
Cuando se trata de bases, hay una regla simple y
crucial para el aluminio: no las tolera bien. Aun-

que algunas bases parezcan “mas débiles”

que otras, cualquier base terminara atacando

y disolviendo el aluminio. Esto se debe a que

la capa protectora de 6xido del aluminio, que le
proporciona resistencia a la corrosion, es muy ines-

table en entornos basicos (alcalinos). Simplemente se
disuelve, dejando el metal completamente vulnerable.
Esta disolucién provoca una reaccion vigorosa que libera
una cantidad significativa de gas hidrégeno.

° Bases Comunes: Las bases fuertes son alta-
mente efectivas para disolver el aluminio. La mas co-
mun es el hidréoxido de sodio (sosa caustica), un qui-
mico principal en los limpiadores de desagues. Incluso
bases “mas débiles” como el carbonato de sodio (soda
de lavar) pueden causar corrosiéon en soluciones con-
centradas y calientes.

° Aplicaciones Industriales: Esta reactividad no
es solo una curiosidad; es un principio fundamental en
la industria. Por ejemplo, el proceso Bayer, el método
principal para refinar el mineral de bauxita y producir
alumina, se basa en una solucién de hidréxido de sodio
concentrada y caliente para disolver los compuestos de
aluminio y separarlos de las impurezas.

Acidos y Aluminio
Aunque el aluminio es indefenso ante las bases, su rela-
cién con los acidos es mas compleja. Si bien reacciona vi-
gorosamente con muchos acidos, muestra una resistencia
notable a otros gracias al fendmeno de pasivacion, donde
se forma una capa estable y no reactiva en la superficie
del metal.
Acidos que disuelven el aluminio
El aluminio reacciona con una variedad de acidos que
son lo suficientemente fuertes como para romper su capa
de oxido. El acido clorhidrico (HCI) y el acido sulfurico
(H2S04) son particularmente efectivos, ya que sus iones
de cloruro y sulfato ayudan a descomponer la capa protec-
tora. Algunos acidos organicos como el acido citrico tam-
bién pueden causar corrosion, aunque generalmente a un
ritmo mucho mas lento.
Acidos que no dafian el aluminio
Curiosamente, algunos acidos, especialmente los oxidan-
tes, no dafan el aluminio e incluso pueden ofrecerle cierto
grado de proteccion.
° Acido Nitrico (HNO3): Esta es una excepcidn cla-
ve. Si bien es un &cido fuerte, en realidad pasiva el alumi-
nio al crear una capa de oOxido protectora mas gruesa y
duradera. Es por esto que los tanques de aluminio se usan
comunmente para almacenar y transportar acido nitrico
concentrado.
e Acidos Organicos Débiles: El aluminio general-
mente muestra buena resistencia a muchos aci-
dos organicos débiles como el acido citrico, el
acido lactico y el acido carbonico que se en-
cuentra en las bebidas carbonatadas. Es por
esto que el papel de aluminio y las latas de
bebida son adecuados para envasar una am-
plia gama de productos alimenticios sin preo-
cuparse por la corrosion.

Aplicacién practica de acidos
en procesos de aluminio

Este principio de reaccién controlada con acidos es

la base de un proceso industrial clave: la anodiza-
cién. La anodizacion es un proceso electroquimico
que fuerza la oxidacion natural del aluminio para crear

una capa protectora mucho mas gruesa y duradera.

La eleccion del acido no es aleatoria; impacta direc-
tamente en las propiedades de la capa de oxido final.

e Acido Sulftrico (H2SO4): Este es el electrolito
mas comun utilizado para la anodizacion. Es funda-
mental en la industria porque produce una capa de 6xi-
do porosa y transparente que puede tefiirse facilmente
con tintes o sales metalicas. La superficie resultante es

altamente resistente a la abrasién y la corrosion.

° Acido Crémico (H2CrO4): Este acido se utiliza
en una forma de anodizacién mas especializada (Tipo I).
Produce una pelicula mucho mas delgada, suave y opaca.
Aunque no es ideal para tefiir, proporciona una excelente
resistencia a la corrosion y a menudo se usa como trata-
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miento previo antes de pintar. Importante: Debido a que
contiene cromo hexavalente, una sustancia clasificada
como carcindgena, su uso ha sido restringido drastica-
mente por regulaciones ambientales y de salud (como
REACH en Europa). Actualmente, solo se utiliza en apli-
caciones muy especificas donde sus propiedades son
criticas, principalmente en las industrias aeroespacial y
militar, y esta siendo reemplazado activamente por al-
ternativas menos peligrosas.

° Acido Nitrico (HNO3): Si bien no funciona como
el electrolito principal de anodizacion, el acido nitrico es
un componente critico en la fase de pretratamiento.
Después de grabar una pieza en una solucién basica
para eliminar las impurezas de la superficie, queda un
residuo de los elementos de aleacion. Un bafio de “lim-
pieza” de acido nitrico se utiliza para disolver este resi-
duo, asegurando que la superficie del aluminio esté per-
fectamente limpia y uniforme para el posterior proceso
de anodizacion.

Aplicacion practica de bases en procesos de alu-
minio

En la industria de extrusién de aluminio, un uso de la
quimica completamente diferente es esencial para la
produccion. Después de que un tocho de aluminio ca-
lentado es forzado a través de una matriz para crear un
perfil, el aluminio residual puede adherirse fuertemente
o “soldarse en frio” (pick-up) a los complejos canales de
la matriz. Para limpiar estas herramientas, una base es
la solucién preferida

° Hidréxido de Sodio (Sosa Caustica): las matri-
ces de extrusion, a menudo hechas de acero endureci-
do, se sumergen en un bafio caliente de hidroxido de
sodio (NaOH). La poderosa base reacciona vigorosa-
mente y disuelve el aluminio sobrante, pero no reaccio-
na con el acero en si. Este proceso, a menudo conocido
como “decapado caustico”, es una forma muy efectiva
de eliminar los residuos de aluminio y preparar la matriz
para su préximo uso. La reaccion quimica es la misma
que discutimos anteriormente: el aluminio reacciona con
la base para formar un compuesto soluble, aluminato de
sodio, y libera gas hidrogeno. Debido a que el proce-
so es exotérmico (libera calor), la temperatura del bafio
puede subir hasta el punto de ebullicion, lo que acelera
la limpieza. Es importante notar que a esta solucién se
le afiaden a menudo aditivos quimicos (como agentes
complejantes) para evitar que el aluminio disuelto preci-
pite como lodos y para optimizar la eficiencia del bafio.

El uso de sistemas automatizados y una ventilacion
adecuada es fundamental para manejar la naturaleza
corrosiva de la base y la produccién de gas hidrégeno
inflamable, garantizando un proceso de limpieza mas
seguro y eficiente.
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Servicios CAIAMA

CAPACITACION DE LA CAMARA

Curso carpinteria de Aluminio

RECICLANDO ALUMINIO DESDE 1969 Jornadas Fechas Docente
OCTUBRE
Carpinteria de Aluminio Lunes 20 al jueves 23 de 18:00 a FLAMIA Julio Bregliano
20:00 hs
Conociendo al Aluminio: OCTUBRE .
Su Cadena de Valor Semana desde el lunes 27 al jueves Andrea Santoro
30 de 18:00 a 20:30 hs

Inscripciones y Consultas: nancypacheco@aluminiocaiama.org + 54 9 11 2655 6317

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

Cno. a la Carbonada km 5,5 - Cha, Arg. www.metalveneta.com.ar Tel. 54 351 4972560
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distribucion e importacion de
accesorios y sistemas para la
carpinteria de aluminio.
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Larga vida 0fil
Autoextinguible
Alta flexibilidad
Gran fuerza de tracciéon
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® La Aldaba
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NO POR NADA NUESTROS CLIENTES
TERMINAN SIENDO AMIGOS.

Amex SA produce semilaborados de aluminio (extruidos, trefilados, perfiles industriales,
tubos y planchuelas en rollos, alambres y laminados) en aleaciones standard y especiales.
Brinda asistencia técnica en el desarrollo de perfiles y matrices. Ofrece productos con
tratamientos térmicos, anodizados y pintados, cortados a medida o doblados.

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

Porque en servicio, desde siempre tiene la mas alta calidad.
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La corrosién galvanica es un proceso electroquimico donde un metal mas reactivo (el anodo)
se sacrifica para proteger a uno menos reactivo (el catodo). El aluminio es el anodo en este es-
cenario. Cuando el aluminio y el hierro se unen en presencia de un electrolito (como el agua de
lluvia o el agua salada), el aluminio empieza a ceder electrones al hierro. En consecuencia, el
aluminio se corroe y se disuelve, mientras que el hierro queda protegido.

La siguiente foto ilustra la consecuencia del contacto hierro-aluminio en presencia de agua:

Para evitar esta reaccion, la solucion es sencilla: aislar el aluminio del hierro. Se pueden usar
barreras aislantes hechas de materiales no conductores, como el plastico o el caucho, en los
puntos de contacto. Otra opcion es aplicar revestimientos protectores o pinturas que impidan el
contacto directo entre los dos metales y la exposicién al electrolito.

En resumen, la clave para evitar la corrosion galvanica del aluminio no es prevenir la oxidacion,
sino interrumpir el circuito eléctrico que permite que el aluminio se sacrifique.

Primer caso practico a resolver
Las cruces de aluminio se debieron montar en la estructura existente de hierro, que es parte
estructural de las agujas de la iglesia.

En este caso en particular se cubri6 el hierro con pintura epoxi, para evitar el contacto del per-
no existente de hierro con el interior de la cruz de aluminio que se encajo en el mismo.

Para eso se dejo el espacio hueco correspondiente en el mastil de la cruz (siguientes fotos):

Hay que tener en cuenta de que se trata de
dos cruces que deberian quedar expuestas a
las lluvias durante décadas (esperemos tam-
bién mas), y que cualquier pérdida de material
en la zona donde estan empotradas podria te-
ner consecuencias catastroficas, debilitando
la estructura con el consiguiente riesgo de ro-
tura en la base, donde se producen los mayo-
res esfuerzos debido al viento que presiona
sobre las mismas.

Por lo tanto estos cuidados que parecen ser
exagerados, tienen que ser entendidos en el
contexto de un objeto que deberia durar en el
tiempo, y que se encuentra a 60 metros de al-
tura, de dificil acceso, y de casi nula posibilidad
de determinacion de un potencial dafio por co-
rrosion galvanica, dado que se encuentra en el
interior de un cono de hormigén armado.

Segundo caso practico a resolver

El segundo caso presentaba mayor compleji-
dad. Hemos ya contado que debido a los es-
fuerzos a los que seran sometidos las cruces,
no alcanzaba con un perfil estandar, sino que
hubo que reforzar el perfil con flejes de alumi-
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nio internos (para preservar las dimensiones exteriores) que debian ser fijados al perfil principal.
Para minimizar el peso y el material a utilizar, se colocaron mas cantidad de flejes alli donde el
esfuerzo es mayor, llegando a colocar tres flejes de 4 mm en cada cara en la zona de mayor
resistencia. Los flejes se pegaron con pegamento epoxi de la marca 3M, disefiado especialmen-
te para pegar metales. Pero por las consideraciones anteriores (la obra deberia durar el mayor
tiempo posible) se decidié también unir las piezas mediante remaches,

De esta manera, ademas de la union quimica que genera el pegamento epoxi, se establecié una
unidon mecanica.

El remache consiste en un cuerpo externo de aluminio, que es deformado por un clavo que
es tirado hacia afuera, generando una uniéon de ambos lados del perfil/fleje. Lo importante de
destacar en cuanto al tema de la corrosion galvanica, es que por la naturaleza misma de este

proceso, el clavo que deforma el cuerpo del remache queda dentro del mismo. La maquina de
remachar tira hasta que se corta el clavo.

Ahora bien, los remaches de aluminio que se consiguen comercialmente en Argentina tienen el
clavo de hierro que, si expuesto a la lluvia se oxida, comenzando el proceso de corrosion galva-
nica que provoca una pérdida de material precisamente donde se encuentra la unién.

Una de las maneras de evitar ese proceso es utilizar tanto remaches 100% de aluminio (cuerpo
+ clavo de aluminio) o remaches enteramente de acero inoxidable, que fue nuestra eleccion.
Precisamente la foto de arriba muestra los remaches de acero inoxidable colocados en la cruz.
El misterio es que ese remache muestra signos de oxidacion, cuando no deberia, ya que en
teoria el acero inoxidable no deberia en ningun caso mostrar una capa de 6xido naranja como
la que se ve en la foto.

Corrosion galvanica controlada

Antes de resolver el misterio, es importante reforzar que el método correcto de unién mecanica
para dos superficies de aluminio es a partir del uso de uniones de aluminio (preferible) o en su
defecto de acero inoxidable.

Existe una posibilidad de corrosion galvanica entre el aluminio y el acero inoxidable, y es por eso
que desde principios de este afio hemos sometido una muestra a condiciones extremas, sumer-
giendo una unién similar a la de las cruces en agua con sal, es decir el escenario mas favorable
para la corrosion galvanica.

Para reforzar el concepto. La cesion de electrones del aluminio al acero inoxidable va a ocurrir,
pero a un ritmo mucho menor. Como comparacion, el cobre (que es uno de los metales comer-
ciales que mas atacan al aluminio en cuanto a corrosion galvanica) puede generar un agujero en
el aluminio en pocos anos. El hierro no protegido en cuestion de décadas. Y el acero no inoxida-
ble en cuestién de cientos de afios.
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Soélo para comprobar este fendmeno colocamos una muestra de una union de los perfiles y fle-
jes con los remaches de acero inoxidable en agua salada, a principio de este afio.

Algo mas de 6 meses después, si bien hay descoloracion, y signos de “pitting” (corrosion locali-
zada por ataque a la capa superficial del aluminio), no hay ningun signo de corrosion galvanica
alrededor del remache. El pitting observado es consecuencia también del agregado de cloro,
para simular algunos acidos que pueden caer junto con la lluvia en ambientes urbanos,

El ensayo que estamos haciendo acelera el tiempo, y simula condiciones mucho mas severas,
para preveer el comportamiento de las piezas hacia delante. Y vamos a seguir monitoreando
la muestra para entender a partir de qué momento la unidon mecanica real de las cruz puede
necesitar ser monitoreada.

Misterio del 6xido en acero inoxidable

Por ultimo, como nota de color, la solucion al caso del 6xido naranja que mostraba el remache
de acero inoxidable. En principio creimos que podria deberse o a una mala calidad del acero
inoxidable, o a intrusiones de hierro. Una simple limpieza superficial, de todas maneras, mostré
que ese oOxido era una mancha apenas, y no una degradacion del remache:

Con una esponja abrasiva para lavar los platos se logré quitar el 6xido. Lo que nos llevo a de-
ducir que en realidad dicho éxido no provenia del remache, sino del sistema de pinzas de la
remachadora manual.

Habiamos evitado el contacto del hierro con el aluminio con el uso de remaches de acero inoxi-
dable, pero no habiamos evitado que las pinzas de hierro dejaran particulas en los clavos de
acero inoxidable, que con la lluvia se oxidaron y se movieron hacia afuera.

La reflexion final de este incidente menor, es que incluso en el caso de haber usado remaches
100% de aluminio, las particulas de hierro de la remachadora también habrian quedado en la
superficie del clavo, haciendo parecer que el aluminio se habia “oxidado”.

Un recordatorio de que para evitarlo se deberian usar otro tipo de uniones mecanicas, o herra-
mientas de acero inoxidable, o con un recubrimiento ceramico que evite el desprendimiento de
hierro durante el proceso.
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evolucion del consumo de semielaborados por producto (Gltimos 5 cuatrimestres) [ton] evolucion del consumo de semielaborados por subproducto (ultimos 5 cuatrimestres) [ton]

2024-1C 2024-2C 2024-3C 2025-1C 2025-2C var. anual* 2024-1C 2024-2C 2024-3C 2025-1C 2025-2C var. anual*
laminados gruesos 21.270 13.952 18.979 25.720 17.735 27,1% laminad tand 2775 2311 3995 3261 388 42 39
produccion doméstica 5.174 4.491 4.960 4.536 4.772 6,3% aminados estandar ' ’ ' ’ ' e
importaciones 16.097 9.461 14.019 21.183 12.963 37,00/0 tejOS para aerosoles 2718 2.635 2.685 2.993 2914 10,60/0
foil 4.971 4.974 5.381 4.700 5.462 9,8% .
° - . ° tejos para pomos 286 342 330 281 362 5,6%
produccion doméstica 2.293 2.086 2.001 1.659 1.959 -6,1%
importaciones 2678 2688 9980 5041 3.503 21,3% chapas para latas 14.628 7.091 10.980 17.430 9.578 35,1%
i 0,
extruidos 12.144 n.orr 15.598 11.989 12.416 31% laminados no estandar 864 1572 1.759 1.754 1,592 1,3%
produccién doméstica 10.127 10.359 12.766 9.011 9.352 -9,7%
importaciones 2.017 1.618 2.832 2.979 3.064 89,4%
A 0,
alambron , 3.233 5217 5581 4.756 6.0r7 15.2% foil estandar 3.625 3.000 3.133 2.876 3.345 11,5%
produccion doméstica 2.899 4.772 4.895 4.344 5.214 9,3%
importaciones 334 505 686 412 862 70,8% foil no estandar 1.346 1.973 2.248 1.824 2.117 7,3%
fundidos 10.845 12.489 10.861 11.006 12.154 -2,7%
produccion doméstica 10.845 12.489 10.861 11.006 12.154 -2,7%
importaciones 0 0 0 0 0 - perfiles para construccion 8.623 8.793 11.052 7.876 8.230 -6,4%
otros productos 1.716 1.767 3.347 2215 2229 26.2% perfiles industriales 3.464 3.140 4413 4.039 4114 31,0%
produccion doméstica 0 0 0 0 0 -
importaciones 1.716 1.767 3.347 2.215 2.229 26,2% tubos especiales 57 44 132 74 73 63,7%
total consumo 54.179 50.436 59.747 60.387 56.072 11,2%
produccion doméstica 31.338 34.197 35.483 30.556 33.451 -2,2% lambré bl 2810 4.849 5151 4,242 5695 17 4%
importaciones 22.841 16.239 24.264 29.830 22.621 39,3% alambron para cables ' ' ’ ’ ' e
alambroén para acerias 423 428 430 514 382 -10,8%
fundidos para piezas 9.152 10.910 8.833 9.207 10.593 -2,9%
fundidos para acerias 1.693 1.579 2.028 1.799 1.561 -1,1%
menaje 511 816 1.424 1.620 1.773 117,2%
piezas varias 320 232 224 298 228 -1,8%
otros productos 885 718 1.699 298 228 -68,2%
total consumo 54.179 50.436 59.747 60.387 56.072 11,2%

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



evolucion del consumo de semielaborados por subproducto (graficos) evolucion del consumo de semielaborados por subproducto (graficos)
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evolucion del consumo por sector econdémico (ultimos 5 cuatrimestres) [ton] evolucion de las importaciones por subproducto (Gltimos 5 cuatrimestres) [ton]
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2024-1C 2024-2C 2024-3C 2025-1C 2025-2C var. anual* 2024-1C 2024-2C 2024-3C 2025-1C 2025-2C var. anual*
construccion civil 9.712 9.782 12177 8.953 9.387 -4,0% laminados estandar 534 704 1.204 1.934 1.689 139,9%
1 o,
envases 20.568 13.145 17.385 23.669 16.252 23,6% tejos para aerosoles 21 0 18 6 0 0.0%
tejos para pomos 50 93 58 59 104 10,7%
transporte 9.160 10.432 9.946 9.895 10.895 4,4%
chapas para latas 14.628 7.091 10.980 17.430 9.578 35,1%
. , . 0,
Industria eléctrica 3.657 5.787 6.122 5.194 6.715 16,0% laminados no estandar 864 1572 1759 1754 1,592 1,3%
bienes de consumo 3.774 4.092 5.304 5.398 5.703 39,4%
L. ) foil estandar 1.332 914 1.132 1.217 1.386 51,6%
maquinas y equipos 3.988 4.241 4.432 4.368 4.720 11,3%
foil no estandar 1.346 1.973 2.248 1.824 2117 7,3%
acerias 2.116 2.007 2.458 2.313 1.943 -3,2%
otros sectores 1.205 950 1.924 595 456 -52,0% perfiles para construccion 175 235 422 564 679 188,3%
perfiles industriales 1.784 1.338 2.278 2.341 2.313 72,9%
total consumo 54.179 50.436 59.747 60.387 56.072 11,2% tubos especiales 57 44 132 74 73 63,7%
alambroén para cables 334 505 686 412 862 70,8%
menaje 511 816 1.424 1.620 1.773 117,2%
piezas varias 320 232 224 298 228 -1,8%
otros productos 885 718 1.699 298 228 -68,2%
total consumo 22.841 16.239 24.264 29.830 22.621 39,3%




N s
© Aluminio

TDM

A
"

PINTURAS

web

www.tdmpinturas.com

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



http://www.tdmpinturas.com
http://www.okindustrial.com.ar
http://www.psqargentina.com.ar



http://www.aluminiumgroupsrl.com.ar

IS s
N Aluminio

Tecnologia
PROCESOS

Soldadura por
explosion

Ing. Héctor Pérez Serbo
Asesor de CAIAMA

A Procesos de soldadura por impacto de alta
[\ velocidad
La soldadura por impacto de alta velocidad

es un proceso de soldadura en estado sdlido que
utiliza la energia cinética para unir dos piezas me-
talicas de materiales diferentes que evita los inter-
metalicos. Este proceso se caracteriza por veloci-
dades de impacto muy altas, superando los 1000
kilbmetros por hora y una duracion breve, no mas
de 100 microsegundos.
A la fecha se han desarrollado cinco métodos prin-
cipales:
1) Soldadura con pistola de gas (GGW)
2) Soldadura explosiva (EXW)
3.) Soldadura por pulsos magnéticos (MPW)
4) Soldadura con actuador de lamina vapori-
zada (VFAW)
5) Soldadura por principio laser (LIW)
La técnica de soldadura tiene amplias aplicacio-
nes en la: industrias aeronauticas y espaciales,
vehiculos de transporte, construcciones navales,
puentes y estructuras en general, recipientes a
presion, y otras.
Con base en el estado de los materiales en el pro-
ceso de soldadura las técnicas de soldadura se
clasifican en general como;
a.) Soldaduras de estado sdlido
b.) Soldaduras por fusion
En la soldadura de estado liquido, la union meta-
lurgica ocurre por debajo del punto de fusion de los
materiales, por lo tanto, defectos como el agrieta-
miento por solidificacion, la distorsién y la porosi-
dad que aparecen en la soldadura por fusion como
resultado de la fase liquida se pueden evitar en la
soldadura de estado solido.

& Aluminio
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SOLDADURA POR EXPLOSION

La soldadura por explosion, también conocida como EXW (Explosion Welding ) o por onda de
choque es un proceso de soldadura de estado sélido que consiste en acelerar uno de los com-
ponentes a alta velocidad mediante explosivos quimicos. El principio utiliza el principio de fusion
que ocurre en milisegundos y elimina el calentamiento global y el debilitamiento del metal. El pro-
ceso es capaz de unir metales diferentes con propiedades fisicas distintas, y a menudo se utiliza
para revestir placas de aluminio o aceros al carbono con una capa fina de material mas duro o
mas resistentes a la corrosion, como aleaciones de niquel, aceros inoxidables, titanio o circonio.
La soldadura por explosion crea una unién microscopica con una interfaz ondulada y una capa
de plasma que facilita la union de los metales a nivel atdmico, conservando las propiedades ori-
ginales de los materiales.

Historia

El proceso de soldadura por explosion es relativamente nuevo, creado en las décadas poste-
riores a la Segunda Guerra Mundial. Los origenes surgen como curiosidad durante la Primera
Guerra Mundial cuando se observo fragmentos de metralla se soldaban al blindaje de los ve-
hiculos debido a las fuerzas explosivas que actuaban sobre ella. La ausencia de calor extremo
sobre la metralla motivo investigaciones de laboratorio posteriores a la segunda Guerra Mundial
para intentar replicar el proceso. Recién en 1964 Du Pont obtuvo una patente para el proceso
de soldadura por explosion.

Como funciona

A diferencia de otras formas de union, la soldadura por explosién no depende de otras formas
de la fusion ni de la deformacién plastica sino que se logra impulsando la placa de revestimiento
contra el material de sustrato mediante la energia generada por una descarga explosiva. Dicha
explosion crea un impacto de alta energia entre los dos metales a unir.

Las piezas a unir deben colocarse en el angulo correcto entre si antes que la onda de choque
explosiva empuje los dos metales juntos a una velocidad de alrededor de 100 metros/segundo.
La alta presion interfacial en el punto de contacto (o frente de colisién) entre la placa de reves-
timiento y la placa de sustrato debe ser mayor que el limite de ambos materiales para que se
produzca la deformacion plastica en las capas superficiales. En el frente de colision se forma
un chorro de metal altamente reblando que se proyecta frente a él a medida que avanza rapi-
damente por la interfaz de soldadura. A medida que el chorro de plasma avanza, limpia a fondo
las superficies permitiendo asi la unién en fase sélida entre ambos materiales a medida que sus
“atomos se unen”
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Ventajas

La principal ventaja de la soldadura por explosion es producir uniones entre combinaciones de
metales que no podrian ser soldables utilizando otros métodos. El método permite unir grandes
areas muy rapidamente sin fundir ninguno de los materiales, preservando asi ambos materiales.
También crea soldaduras limpias ya que el material de la superficie de ambos metales se expul-
sa durante el proceso.

Desventajas

La soldadura por explosion esta limitada en las geometrias que puede unir. Las geometrias tipi-
cas que se producen incluyen, placas, laminas, tubos y tuberias. Ademas, éste método de union
requiere un amplio conocimiento de explosivos para realizarse de forma segura, mientras que
las regulaciones para el uso de explosivos altos pueden necesitar una licencia especial.

Proceso

Para poder describir el proceso es necesario conocer la terminologia de las partes que lo com-
ponen.

Placa base: (Base Plate) Es la placa de respaldo que soporta la placa base y minimiza la distor-
sion durante la explosion.

Placa volante: (Flyer Plate) Es la otra placa de soldadura que se va a soldar en la placa base.
Tiene la menor densidad y resistencia a la traccién en comparacion con la placa base.

Placa de tope: (Buffer Plate) La placa amortiguadora esta situada en la placa volante. Se utiliza
para minimizar el efecto o la explosion en la superficie exterior de la placa volante.

Distancia de separacién: (Stand off distance) Esta distancia juega un papel vital en la soldadura
por explosion, Es la distancia entre la placa volante y la placa base. Generalmente se toma el
doble del espesor de la placa volante para placas delgadas y el mismo espesor de la placa vo-
lante para placas gruesas,

Velocidad de detonacion: Es la velocidad a la que detonan los explosivos. Esta velocidad debe
mantenerse por debajo del 120 % de la velocidad del sonido. Es directamente proporcional al
tipo de explosivo y su densidad.

Proceso de soldadura por explosion en paralelo

Como su nombre lo indica, en ésta configuracion de soldadura la placa de relleno esta paralela
a la placa base y a la placa volante.

Primero tanto la placa volante como la superficie de interfaz de la placa base se limpian y pre-
paran para una buena soldadura.

Después la placa base se fija en el dispositivo y la placa volante se coloca en la superficie supe-
rior a una distancia predefinida (distancia de separacion). La placa volante puede estar inclinada
o paralela segun la configuracién de soldadura.

La placa de amortiguacién (de tope) se coloca sobre la placa volante. Esta placa protege la su-
perficie superior del lugar del volante de dafios debido a la fuerza de impacto de la explosion. El
explosivo preparado se coloca en una caja del mismo tamafio que la superficie de la soldadura.
Esta caja se coloca sobre una placa amortiguadora.

Hay un detonador a un lado del explosivo. Este se usa para iniciar la explosion. Ahora el deto-
nador encendio el explosivo que crea una onda de alta presion. Estas ondas deforman plastica-
mente la superficie de la interfaz y forman una union metalurgica entre la placa base y la placa
volante. Dicha unidon es mas fuerte que el material principal.

Con este tipo de soldadura la dilucién y las ZAT (zona afectada térmicamente) son minimas.
Posteriormente y en funcion de la finalidad del material bimetalico obtenido se realizan ensayos
no destructivos como ultrasonido.

Tipo de explosivos utilizados

En soldadura por explosion, se utilizan explosivos de tipo secundario como, Nitrato de Amonio
(NH4NO3) o ANFO (Nitrato de Amonio y combustible), para generar la fuerza necesaria para
unir los metales.

El Nitrato de Amonio solo puede detonar con un iniciador adecuado como un explosivo primario
o un detonador.

Aplicaciones

. Juntas de transicion Aluminio—Acero: Su
uso es muy frecuente en construcciones mari-
nas. En la industria naval se usa cada vez mas
el Aluminio para reducir peso, utilizarlo para es-
tructuras sobre la linea de flotacién, logrando de
esta forma reducir el peso muerto o para gravar
el centro de gravedad, mejorando el balanceo.
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. Juntas de transicion eléctrica de Aluminio-Acero: Se utiliza en celdas de reduccion de . Serie Aluminio: Los bloques de soldadura explosiva bimetalicas de hacer y Aluminio pue-

Aluminio y magnesio para realizar conexiones soldadas entre el sistema de barras conductoras den reducir en gran medida la resistencia y a la corrosién y mejorar el rendimiento a altas tempe-
de Aluminio y anodos y catodos de acero. raturas.
. Juntas de transicién de Cobre-Aluminio: Son altamente utilizadas en barras de conexion

eléctricas, transito ferroviario, aeroespacial, metalurgica e industria quimica.

. Placa de tubos de acero revestida de titanio: En comparacion con el acero inoxidable o . Juntas Tri Clad: Su uso es muy frecuente en construcciones marinas. En la industria na-
las aleaciones de cobre, el titanio tiene una resistencia a la corrosion superior a la mayoria de val, se usa cada vez mas el aluminio para reducir peso. El aluminio se esta utilizando para es-
los casos. Se usan en reactores quimicos e intercambiadores de calor. tructuras sobre la linea de flotacién para reducir el peso muerto global o para bajar el centro de

gravedad, y mejorar asi el balanceo
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ASESORAMIENTO

IVA SIMPLE: Un nuevo
regimen simplificado del
Impuesto al Valor Agregado

@ Cdr. Fernando Piovano
Asesor de CAIAMA

7=y La Agencia de Recaudacion y Control Adua-
‘} nero (ARCA), a partir del dictado de la Re-
‘\\,!jj ) solucion General N° 5705, implementé “IVA
27 SIMPLE”, un procedimiento electronico asisti-
do que tiene como objetivo central simplificar la
determinacion y presentaciéon del Impuesto al Valor
Agregado (IVA), al cual se accede en el PORTAL
IVA.
Esta herramienta busca integrar, en una sola de-
claracion, distintos procesos que antes implicaban
multiples pasos y cargas administrativas para los
contribuyentes.

Marco normativo y objetivos

El nuevo sistema fue reglamentado mediante la Re-
solucion General N° 5705/2025, publicada en el Bo-
letin Oficial, que define plazos, sujetos alcanzados
y condiciones de uso. La normativa detalla que el
objetivo principal es reducir la duplicacién de tareas,
unificar la informacién proveniente del Libro de IVA
Digital y de las declaraciones juradas, y brindar datos
precargados que faciliten la liquidacion del impuesto.
Es importante sefalar que el Formulario F.2051 uni-
fica y reemplazara los siguientes formularios que se
utilizan para la determinacion del IVA: Formulario
F.731, Formulario F.810, Formulario F.2002 (IVA por
actividad) y Formulario F.2082. Asimismo, la imple-
mentaciéon del IVA SIMPLE implica la adecuacion
o derogacién de normas previas que regulaban la
presentacion por distintos programas o formularios,
entre ellas las Resoluciones Generales 715, el Titulo
Il de laRG 4.597 y la RG 5.591.

Funcionamiento del sistema

En términos practicos, el centro del nuevo régimen
es el Formulario F.2051, que reemplaza varias decla-
raciones juradas y se gestiona integramente a través
del Portal IVA.

Los contribuyentes encontraran alli una “declaracién
proforma” (borrador) con informacién precargada
basada en comprobantes electrénicos, datos de

compras y ventas, y registros existentes en la base
de datos de ARCA. El contribuyente debera revisar,
confirmar o ajustar la informacion antes de presen-
tar la declaracion.

De esta manera, se busca minimizar errores ma-
nuales y asegurar consistencia entre los registros.
Si vemos el Articulo 3° de la RG, el mismo mani-
fiesta:

“A efectos de confeccionar el mencionado F. 2051,
los responsables deberan completar los siguientes
médulos:

a) Registracion Electronica de Operaciones: aqui se
pondran a disposicion los comprobantes emitidos y
recibidos registrados en la base de datos de este
Organismo.

b) Determinacién del impuesto y del saldo resultan-
te: en el cual se informaran las condiciones particu-
lares para la determinacion del impuesto y se visua-
lizaran las retenciones y percepciones informadas,
al igual que otros datos registrados en las bases del
Organismo, tales como pagos a cuenta, saldos a fa-
vor, entre otros.

Los comprobantes, certificados y/o datos puestos
a disposicion por el sistema, deberan ser validados
por los contribuyentes, permitiéndose el ingreso de
ajustes, modificaciones, incorporaciones y/o elimi-
naciones, ya sea mediante carga manual o impor-
tacion de datos.”

Por ello, podemos decir que la confeccion de la de-
claracion jurada tendra dos médulos principales (el
saldo se incluye en el segundo):

* Médulo 1: Registracion Electronica de Operacio-
nes

» Mdédulo 2: Determinacion del impuesto y del saldo
resultante

Quiénes deben utilizarlo y desde cuando
Durante una etapa inicial, el uso de IVA SIMPLE es
optativo para que los contribuyentes se puedan ir
adaptando con el uso de la plataforma.

Hasta el periodo fiscal octubre 2025, el uso del sis-

tema sera opcional, y como lo establece la RG N°
5705/2025, el uso del mismo sera obligatorio a partir
del periodo fiscal de noviembre de 2025 para todos
los responsables inscriptos en IVA, salvo excepcio-
nes que la propia normativa contempla, como con-
tribuyentes con regimenes especiales o situaciones
particulares.

Las adecuaciones del Portal IVA para confeccionar
el F.2051 comenzo a estar disponibles desde de ju-
nio de 2025, segun lo informado por ARCA.

Beneficios esperados

Autoridades de ARCA, la Federacién Argentina de
Consejos Profesionales de Ciencias Econdmicas
(FACPCE), y sus distintos Consejos Profesionales
que la conforman, como asi también distintos es-
pecialistas impositivos-contables coinciden en que
IVA SIMPLE reduciria significativamente las cargas
administrativas, evitaria la duplicacion de tareas y
mejoraria la trazabilidad de la informacion fiscal.

Al contar con datos precargados, el tiempo de pre-
paracion de las declaraciones juradas se deberia
acortar, y se buscaria minimizar la posibilidad de
inconsistencias que podrian derivar en futuras ins-
pecciones y/o multas.

Asimismo, la integracion con el Libro de VA Digital
proporcionaria una vision unificada de la actividad
economica.

Algunos pasos practicos recomendados

Para una correcta implementacion, se aconseja a
los contribuyentes:

1. Verificar que el servicio “Portal IVA/ IVA SIMPLE”
esté habilitado en su Clave Fiscal.

2. Revisar y, de ser necesario, actualizar la informa-
cién comercial y de facturacion electrénica, ya que
sera la base de los datos precargados.

3. Actualizar en caso de poseer un software interno
para poder exportar o importar comprobantes en los
formatos compatibles (por ejemplo, archivos CSV).
Seguir de cerca las guias y preguntas frecuentes

publicadas por ARCA en su portal oficial, pues a la
fecha aln se presentan algunas fallas o inconsis-
tencias.

Consideraciones finales

Si bien la herramienta promete un cambio positi-
vo en la administracion del IVA, profesionales del
sector ya advirtieron que la transicion presenta los
normales desafios iniciales, como ajustes en siste-
mas contables o posibles inconvenientes técnicos
durante los primeros periodos de uso.

La ARCA ha senalado que habra canales de asis-
tencia y mesas de ayuda para acompafar a los
usuarios, como asi también de parte de la Federa-
cion Argentina de Consejos Profesionales de Cien-
cias Econémicas (FACPCE), y sus distintos Conse-
jos Profesionales que la conforman.

Enlaces web para ver:

ARCA - IVA SIMPLE:
https://www.afip.gob.ar/ival/iva-simple/sujetos-ope-
raciones-alcanzadas.asp

ARCA — Guia paso a paso:
https://serviciosweb.afip.gob.ar/genericos/guiaspa-
sopaso/VerGuia.aspx?id=518

FACPCE - Proyecto IVA SIMPLE - Nueva Declara-
cién Jurada de IVA Simplificada Proforma:
https://www.facpce.org.ar/wp-content/
uploads/2025/05/IVA-Simple-Power-Point-Presen-
tacion-Institucional.pdf

C.P.C.E.C.AB.A. - IVA Simple: conocé los linea-
mientos claves:
https://consejo.org.ar/noticias/2025/iva-simple-ins-
cribite-en-nuestro-taller-en-la-fecha-y-modalidad-
que-te-sea-mas-conveniente

Fuentes consultadas:

- Pagina oficial ARCA — Seccidn IVA Simple

- Boletin Oficial — Resolucién General N°
5705/2025.

- Comunicados oficiales y guias técnicas difundidas
por ARCA, la FACPCE y el CPCECABA.
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Mas de medio siglo de historia: Aluar conmemora
la primera colada de aluminio en Puerto Madryn

Hace 51 afios, la empresa argentina de aluminio iniciaba la produccion de este material en el pais. Un acontecimien-
to que marcé un hito en el desarrollo de la industria nacional y el crecimiento de Puerto Madryn.

El 8 de agosto de 1974, Aluar Aluminio Argentino S.A., Unica productora de este material en el pais, concreté en
Puerto Madryn su primera colada de aluminio, un hecho que marcé un hito tanto para la ciudad como para la indus-
tria nacional. La fecha coincidié con el aniversario de la compaifiia y significé el inicio de la produccién de aluminio
en Argentina, que aporté un fuerte impulso al desarrollo de la localidad costera.

La puesta en marcha de la planta y la obtencién de la primera colada no solo generaron empleo y dinamizaron la
economia local, sino que también favorecieron el crecimiento de sectores vinculados, como la construccion y el
puerto, que se adapt6 para recibir la materia prima y facilitar la exportacion del aluminio producido.

La empresa de capitales nacionales, opera bajo rigurosos estandares internacionales de la industria y se mantie-
ne en constante evolucién, segun informa la propia compafiia en su sitio web. Desde su creacion, la firma triplicd
su capacidad de produccion de aluminio, que originalmente era de 140.000 toneladas, gracias a un sostenido plan
de inversiones. Esto le permite abastecer por completo el mercado interno con cerca del 30% de su produccion,
mientras que el 70% restante se exporta a paises como Estados Unidos, Brasil, Japon, Alemania y otros destinos.

Fuente: Canal12web.com

Ball Corporation logra la recertificacion ASI y refuerza su compromiso con
la produccion sostenible y trazable de latas de aluminio en América del Sur

La compafia mantiene el sello de responsabilidad
global en las categorias Performance Standard
(2017) y Cadena de Custodia a medida que alcan-
za una nueva etapa en el ciclo de certificacion ASI
para sus fabricas y oficina regional.

Ball Corporation, lider mundial en envases de alu-
minio sostenibles, anuncia el logro de la recerti-
ficacion de la Aluminium Stewardship Initiative
(ASI), en las categorias Performance Standard
(2017) y Cadena de Custodia, para sus 13 plan-
tas de envasado de bebidas en América del Sury
Oficina Regional. La recertificacion, que tiene una
vigencia de tres afos, reafirma la gestion respon-
sable y trazable de la cadena de aluminio en toda
la operacion regional de la compafiia, ademas de
promover un mundo libre de residuos.

El sello ASI cubre las actividades de gestion re-
gional realizadas en la oficina de Ball en Séo José
dos Campos (SP), asi como la produccion de latas
de aluminio en las unidades brasilefias de Aguas
Claras (RS), Brasilia (DF), Extrema (MG), Frutal
(MG), Jacarei (SP), Manaus (AM), Pouso Alegre
(MG), Recife (PE), Santa Cruz (RN), Trés Rios
(RJ) y también las operaciones de Ball en Argenti-
na, Chile y Paraguay.

La recertificacion de la Cadena de Custodia ga-
rantiza que todas las etapas de la produccion de
latas de aluminio, desde la extraccion de la mate-
ria prima hasta el envasado del producto final, se
llevan a cabo bajo estdndares internacionales de
sostenibilidad reconocidos. El Estandar de Des-
empeio (2017) evalla aspectos ESG en las unida-
des de Ball, como el reciclaje, las emisiones de ga-
ses de efecto invernadero, la gestiéon de recursos y
los impactos sociales en las comunidades locales.
El desempefio colaborativo con proveedores y
clientes también se fortalecié a partir de las certi-
ficaciones. En 2023, Ball fue responsable de pro-
ducir la primera lata del mundo con el sello ASI
impreso, en asociacién con Cerveceria Masterpie-
ce en Brasil, también cliente certificado. La empre-
sa también es socia de otros clientes que ya han
adoptado la certificacion ASI para sus operacio-

nes, como Poty Bebidas, Agai Motion, Cervepar
(cerveceria de Ambev en Paraguay), LOA (cerve-
ceria chilena) y productos en aerosol de Soffie,
ampliando el impacto positivo de la iniciativa en la
cadena regional de aluminio.

La Aluminium Stewardship Initiative (ASI) es una
organizacion global sin fines de lucro que esta-
blece estandares rigurosos para garantizar la pro-
duccion y gestion responsables del aluminio, cu-
briendo todas las etapas de la cadena de valor,
desde la mineria de bauxita hasta el producto final.
Reconocida internacionalmente como un punto de
referencia en buenas practicas ambientales, so-
ciales y de gobernanza (ESG), la certificacion ASI
garantiza que las empresas cumplan con los crite-
rios de trazabilidad, gestiéon de impacto, derechos
humanos y transparencia. El sello se divide en dos
estandares complementarios: Performance, que
evalla las practicas operativas desde una pers-
pectiva ESG, y Cadena de Custodia, que garanti-
za la trazabilidad del aluminio certificado durante
todo el proceso de produccién.

“La recertificacion ASI reafirma el compromiso de
Ball con practicas sostenibles, rastreables y de im-
pacto positivo para toda nuestra cadena de valor.
Continuamos impulsando a la industria y a nues-
tros socios hacia una economia mas circular y
transparente”, dice Tamires Silvestre, directora de
Sustentabilidad de Ball América del Sur.

El aluminio es actualmente el material de embala-
je mas reciclado del mundo, con una tasa global
promedio del 71%, una tasa que, en Brasil, supera
el 95% desde hace mas de 15 afos. Ball trabaja
con objetivos para aumentar la circularidad: quiere
alcanzar una tasa de reciclaje global del 90% y un
85% de contenido reciclado para 2030.

Ademas, Ball sigue comprometida con los objeti-
vos de sostenibilidad, incluido el uso de electrici-
dad 100% renovable para 2030, una reduccion del
55% en las emisiones totales para 2030 y el logro
de la adquisicion del 100% de aluminio de fuentes
sostenibles certificadas.

Fuente: paiscircular.cl
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Hydro Argentina se suma como sponsor
oficial de Bienal X - Octubre 2025

En el marco del Mes del Disefio y la Arquitectura de Buenos Aires, Hydro Argentina anuncia su partici-
pacién como sponsor oficial de Bienal X, una iniciativa que marca un hito en el calendario cultural de la
ciudad. Esta edicién especial celebra los 40 afios de la Bienal Internacional de Arquitectura de Buenos
Aires y anticipa la llegada de su 202 edicién en 2026.

Bienal X - La Bienal entre bienales surge con el objetivo de mantener viva la conversacion en torno
a la arquitectura, el urbanismo y el disefo, generando espacios de encuentro, intercambio y reflexion
entre profesionales, estudiantes, empresas y ciudadanos. La primera edicion tendra lugar en octubre
de 2025 con un programa de actividades que incluira exposiciones, charlas, instalaciones urbanas y
experiencias interactivas.

La participacion de Hydro Argentina reafirma su compromiso con la arquitectura sustentable y la inno-
vacion en disefio urbano. Como referente global en soluciones de aluminio, la empresa impulsa proyec-
tos que integran estética, eficiencia energética y responsabilidad ambiental, alineados con los desafios
contemporaneos del habitat urbano.

“Apoyar una iniciativa como Bienal X refleja nuestra visién de acompanar a la comunidad del disefio y
la arquitectura en su evolucion constante. Creemos en el poder transformador del disefo responsable,
y en la necesidad de abrir nuevos dialogos entre industria y creatividad para construir ciudades mas
sostenibles”, expresé Victoria Wasserman, Gerente Comercial de Hydro Argentina.

La participacién de Hydro incluira la exposicion de su nueva linea de productos Orbital, disefiada espe-
cialmente para responder a las exigencias del disefio contemporaneo: estética minimalista, tecnologia
de alta prestacién y una propuesta eficiente para el confort térmico y acustico en entornos urbanos.

Madexa y su modelo de articulacién
con universidades y escuelas técnicas

La empresa promueve la formacion profesional y
capacita a su equipo interno con un fuerte enfoque
integral. Con mas de un cuarto de siglo de trayecto-
ria en el sector industrial, Madexa confirma su fuerte
compromiso con los Objetivos de Desarrollo Soste-
nible (ODS) impulsados por la Organizacion de las
Naciones Unidas (ONU). Entre sus pilares estratégi-
cos se destaca la educacién como herramienta de
transformacion social, especialmente en el ambito
técnico-productivo.

Desde esta conviccion, construyd una red de relacio-
nes virtuosas con instituciones educativas de distin-
tos niveles, consolidando un modelo de colaboracion
que potencia a estudiantes, docentes, profesionales
y ala propia compaiiia.

En este sentido, suscribié convenios con universi-
dades, institutos de formacién profesional y escue-
las técnicas, para generar espacios de formacion y
aprendizaje en contexto real. A través de su Depar-
tamento de Desarrollo y Capacitacion, el gerente de
Planta, Rubén Garcia, coordina visitas, charlas téc-
nicas, practicas profesionalizantes y proyectos por
areas, en distintas especialidades: procesos produc-
tivos, ingenieria industrial, costos, seguridad e higie-
ne, entre ofras.

Entre las instituciones con las que mantiene un vincu-
lo fluido se encuentran la Universidad Nacional de La
Plata (UNLP), la Universidad Tecnoldgica Nacional
(UTN), el Instituto de Formacién Profesional N° 12 de
La Plata y escuelas técnicas como San Vicente de
Paul, entre otras.

Cada actividad es planificada junto a los equipos do-
centes. Los estudiantes cuentan con un tutor a pie de
maquina, que los guia durante su estadia en planta.
El seguimiento incluye evaluacion, informes finales y
comunicacion permanente con las partes involucra-
das. Esta metodologia permite una inmersién real
en los procesos industriales, aportando experiencia
practica y conocimiento aplicado.

Experiencia, investigacion y reconocimiento

El impacto de este modelo se refleja en casos con-
cretos. En 2024, un grupo de estudiantes de ingenieria
€ligié a Madexa como objeto de estudio para su tesis
de graduacion, compartiendo sus conclusiones con la
empresa. Ademas, distintos alumnos y docentes des-
tacan el profesionalismo del equipo, la calidad de las
instalaciones, el orden de los procesos y la predisposi-
cién para el intercambio.

Estas acciones han sido reconocidas por diversos

organismos. Madexa recibié el Premio a la Respon-
sabilidad Social y el Sello de PyME Capacitadora, dis-
tinciones que valoran su rol en la formacién de nuevos
talentos.

Mas alla del vinculo académico, Madexa trabaja con
fundaciones dedicadas a la insercion laboral de jove-
nes, colaborando en instancias como entrevistas si-
muladas, armado de curriculums y preparacion para
el primer empleo. La empresa entiende que facilitar €l
acceso al mundo del trabajo es parte de su responsa-
bilidad social.

Capacitacion para el equipo intermo

La empresa familiar que preside el ingeniero Diego
Principi, también apuesta al desarmollo permanente de
sus propios colaboradores. Cuenta con un plan anual
de capacitaciones que incluye medicina laboral, segu-
ridad e higiene, psicologia organizacional, medio am-
biente, salud bucal, reeducacion postural, salud men-
tal, seguridad informatica y formacién en ventas. Es-
tos segmentos formativos, brindados por especialistas
internos y extemnos, fortalecen el capital humano de la
empresa y contribuyen a un ambiente laboral saluda-
ble, profesional y resiliente.

Madexa brinda continuas capacitaciones a sus colabo-
radores.

El enfoque de Madexa es claro: la educacion transfor-
ma y conecta. Por eso promueve un modelo de arti-
culacion en el que lo publico y lo privado no se obser-
van desde veredas opuestas, Sino como socios en un
mismo camino. La empresa valora €l contacto con las
nuevas generaciones, entiende el valor del conocimien-
to aplicado y cree en la construccion de una sociedad
mas equitativa a partir de alianzas reales.

“Estar en contacto con los futuros profesionales y dar-
les un espacio para que su formacion se relacione con
la vida real, no solo con la teoria, es algo enriquecedor
para ambas partes”, destacan desde la compariia.
Con un modelo sostenible, abierto y comprometido, Ma-
dexa demuestra que es posible producir, innovar y edu-
car al mismo tiempo. Una verdadera apuesta al futuro.
Fuente: www.serindustria.com.ar
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ALUMINIO PRIMARIO

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

X Barrotes

homogeneizados y

sin homogeneizar.

Placas.

X  Alambrén puro, aleado
y aleado 6201.

¥  Zincalum.

X

Aluar Aluminio Argentino S.A.l.C

ACCESORIOS PARA
CARPINTERIA

Fapim Argentina S.A.

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

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

Roto Frank Latina S.A.

Tanit S.A.

Technoform

AEROSOLES DE ALUMINIO
Trivium Packaging Argentina S.A

ALAMBRE

Amex S.A.

Bruno Bianchi y Cia. S.A.
Extrusora Argentina S.R.L.

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

Juan B. Ricciardi e Hijos S.A.

Metal Veneta S.A.

Metales del Talar S.A.

Metales Di Biase. (Aluminio

y sus Aleaciones S.R.L)

Sicamar Metales S.A.

ANODIZADO
Anodizado California S.R.L.

ASESOR

Ing. Alberto Forcato

BLACKOUT Y MOSQUITEROS
Magic Roll S.A.

BURLETES - PERFILERIA
DE CAUCHO
La Aldaba S.A

CANOS PRESURIZADOS
EN ROLLOS
Amex S.A.

CARPINTERIA
Magic Roll S.A.
Obras Metalicas S.A.

CERRAMIENTOS
(Ver Carpinteria)

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

Luis Costa S.A.

Industrializadora de Metales S.A.

Laminacion Paulista Argentina S.R.L.

COBERTURAS TELESCOPICAS
DE PISCINAS
Aluoest S.A.

CURVADO DE PERFILES
Y TUBOS
Aluoest S.A.

DISCOS
Industrializadora de Metales S.A.

Laminacion Paulista Argentina S.R.L.

DISENO, DESARROLLO
Y FABRICACION DE
BIENES Y EQUIPOS
Alutechnik

DISTRIBUIDORES DE
PERFILES, ACCESORIOS,
ETC.

Alsafex Sistemas de Aluminio S.A
Aluoest S.A.

DISTRIBUIDORES DE
SELLADORES
Bestchem S.A.

EXTRUIDOS (ver Perfiles, tubos)

FOIL (papel de aluminio)
Aluar Divisién Elaborados

FUNDICION, INSUMOS
Medemet S.R.L.

INGENIERIAY
MANTENIMIENTO
Ing. Alberto Forcato

INSUMOS PARA FUNDICION
(Ver fundicion, insumos)

LAMINADOS
(Ver chapas, rollos y foil)

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

LIGAS MADRES.
Medemet S.R.L.

MAQUINARIA PARA
CARPINTERIA
Aluoest S.A.

OK Industrial S.R.L.

MAQUINARIA
PARA EXTRUSION,

ANODIZADO, PINTADO Y
COLADO DE BARROTES

Madexa S.R.L.

MATRICES DE EXTRUSION
Madexa S.R.L.

MODIFICADORES PARA
ALUMINIO - SILICIO

Medemet S.R.L.

PERFILES, TUBOS Y
BARRAS EXTRUIDAS
Alcemar S.A.

Alpros S.A.

Alsafex Sistemas de Aluminio S.A
Aluar Divisién Elaborados
Alumasa S.A.

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

Amex S.A.

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

Fexa S.R.L.

Flamia S.A.

Hydro Extrusién 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 Fundicion de piezas)

POMOS
(Ver Tubos Colapsibles)

PRETRATAMIENTOS Y

PRODUCTOS QUIMICOS PARA

ANODIZADO Y PINTADO DE
PERFILES, LLANTAS, ETC.
PSQ Argentina S.A

PUERTAS Y
VENTANAS
(Ver Carpinteria)

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

SELLADORES
(Ver Distribuidores
de Selladores)

TUBOS COLAPSIBLES
Akapol S.A.

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

CONTACTOS

AKAPOL S.A.

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

ALCEMAR S.A.

Tel.: 4229-5200

Fax: 4229-5244

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

ALPROS S.A.

Tel.: 4693-0122

Fax: 4693-0054

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

ALSAFEX SISTEMAS DE
ALUMINIO S.A
Tel/Fax: 0342-4191679

E-mail: info@alsafex.com.ar
Web: www.alsafex.com.ar
ALUAR ALUMINIO
ARGENTINO S.A.L.C

Tel.: 4725-8000

Web: www.aluar.com.ar

ALUMASA S.A.

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

Web: www.alumaxsa.com.ar

ALUMINIO
MERICANO S.A

Tel/Fax: 4205 3208 lineas rotativas

E-mail:clobisch@
aluminioamericano.com.ar
Web: www.aluminioamericano.
com.ar

ALUMINIUM GROUP S.R.L.

Tel.: 0222 945-5358

E-mail: aluminiumgroupsri@
gmail.com
ventas@aluminiumgroupsrl.com.ar
administracion@
aluminiumgroupsrl.com.ar

Web: www.aluminiumgroupsrl.com.ar

ALUMINIUN S.A.

Tel.: 4652-4171

Fax: 4655-4120

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

ALUOEST S.A.

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

E-mail: info@aluoest.com.ar
Web: www.aluoest.com.ar
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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: 60621975

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

BRUNO BIANCHIY 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

EXTRUSORA ARGENTINA S.R.L.

Tel.: 4738-2154

Fax: 4768-4589

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

Web: www.extrusora-
argentina.com.ar

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

FEXAS.R.L.

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

Web: www.fexa.com

FLAMIA S.A.

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

FUNDICION Y LAMINACION
LUIS COSTA S.A.

Tel.: 4757-4217/0486

Fax: 4757-3105

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

GIESSE GROUP
ARGENTINA S.A.
Tel/Fax: 03327-444004
E-mail: ggaventas@
giessegroup.com

Web: www.giesse.it

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: administracion@
joricciardi.com.ar

LA ALDABA. S.R.L.

Tel/Fax: (0341)431-9089
E-mail: correo@
proinaccesorios.com.ar

Web: www.laaldabaaccesorios.
com.ar

LAMINACION PAULISTA

ARG. S.R.L.

Tel./Fax: 4739-0207

E-mail: ventas@

laminacionpaulista.com.ar
info@

laminacionpaulista.com.ar

Web: www.laminacionpaulista.

com.ar

L.M. dei Flli. MONTICELLI S.R.L.
Tel.: 0039 71 7230252

Fax: 0039 71 7133137

E-mail: pirritano.m@monticelli.it

Web: www.monticelli.it

MADEXA S.A.

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

E-mail: hola@madexalatam.com
Web: www.madexalatam.com
MAGIC ROLL S.A.

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

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

MEDEMET S.R.L.

Tel./Fax: 4738-5728 / 5732

E-mail: medemet@

medemet.com.ar
ventas@medemet.com.ar

Web: www.medemet.com.ar

METAL VENETA S.A.

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

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

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

Web: www.metalesdeltalar.com

METALES DI BIASE (ALUMINIIO
Y SUS ALEACIONES S.R.L)
Tel.: 4709-2302/2269

Fax: 4709-2269

E-mail: contacto@
metalesdibiase.com.ar

Web: www.metalesdibiase.com.ar

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

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

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

POLIMETAL S. A.

Tel. (0266) 4423460
E-mail: www.
polimetalruedas.com.ar
Web: mmedaglia@
polimetalruedas.com.ar

PSQ ARGENTINA S.A

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

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