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La llegada de un nuevo año viene 
acompañada de impactantes noveda-

des internacionales, desde Venezuela 
a Irán, pasando por la firma (finalmente!) del 
acuerdo comercial Mercosur-UE.
El panorama local viene caracterizado por 
un clima más optimista ante la expectativa 
de un crecimiento de la economía en torno 
al 4%, pero caracterizado por fuerte contras-
te entre los diversos sectores que la compo-
nen. Hay marcado optimismo en la energía, 
la minería y el resiliente sector agropecua-
rio, que esperamos serán tractores de una 
eventual mejora en el PBI.
En contraste, nuestra industria metalúrgica 
en general afronta el desafío de la subsis-
tencia ante una demanda reducida y un 

creciente impacto de productos 
importados.
Seguramente el año que estamos 
comenzando exigirá el máximo esfuerzo 
creativo de nuestros asociados para ac-
ceder con sus productos a esos sectores 
que definimos como tractores del creci-
miento y a la vez mejorar drásticamente 
la productividad de los establecimientos y 
optimizar cuestiones logísticas y de inte-
racción en las diversas cadenas de valor 
Los invito a recorrer las páginas de esta 
nueva edición de nuestra revista donde 
encontrarán desde íconos de los electro-
domésticos y automóviles hasta atinadas 
reflexiones sobre la discusión laboral.
Buena lectura y un gran abrazo!
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Desde nuestra planta modelo en Puerto Madryn,
desarrollamos y producimos las aleaciones de aluminio más 
innovadoras de América Latina.
A partir de este proceso obtenemos un tejo de altísima calidad 
que será transformado posteriormente en un envase premium 
de aluminio con formato y diseño personalizado.
Los dueños de las marcas encuentran en Trivium un socio para 
destacar sus productos del resto de su competencia en las 
góndolas.
Ponga a trabajar para usted a nuestras formas innovadoras, 
gráficos premiados y llamativas terminaciones.

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

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

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

Aviso_Trivium_A4_Mayo 2020 22/05/2020
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Aluminio 
y uniones 
bimetálicas 
o híbridas

Alumundo
EL ABC DEL ALUMINIO

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA

Banco de hormigón con insertos de aluminio

En el diseño industrial y arquitectónico moderno, 
la selección del aluminio suele responder a sus 
excelentes propiedades de bajo peso, conduc-

tividad y resistencia a la corrosión atmosférica. 
Sin embargo, estas ventajas pueden verse comprome-
tidas si la unión del aluminio con otros materiales se tra-
ta como un mero trámite mecánico.
Una unión debe entenderse como un ecosistema quí-
mico y físico donde interactúan el potencial eléctrico, la 
termodinámica y la química de superficies. Ignorar estas 
variables no solo reduce la vida útil del componente, sino 
que puede derivar en fallos estructurales imprevistos

1. El conflicto electroquímico
El desafío más crítico al integrar aluminio con otros me-
tales es la creación de una “celda galvánica” accidental. 
Para que este proceso ocurra, se requieren tres facto-
res: dos metales con distinto potencial, contacto eléctri-
co directo y la presencia de un electrolito (como la hu-
medad o la niebla salina).

●	 La jerarquía de nobleza: En la escala galvá-
nica, el aluminio ocupa una posición “activa” 
o anódica. Al entrar en contacto con metales 
más “nobles” o catódicos —como el cobre, el 
bronce o el acero al carbono— el aluminio asu-
me el papel de ánodo de sacrificio. El resultado 
es una oxidación acelerada del aluminio para 
“proteger” al metal con el que está unido.

●	 La regla crítica del área: Un error común en el 
diseño es subestimar la relación de superficies. 
Un perno de acero inoxidable (cátodo peque-
ño) en una placa de aluminio (ánodo grande) 
suele ser manejable, ya que la corriente de co-
rrosión se distribuye en una superficie amplia. 
Por el contrario, utilizar remaches de aluminio 
para fijar grandes placas de acero es un error 
crítico; la densidad de corriente se concentra 
en el pequeño remache, destruyéndolo en un 
tiempo relativamente corto.

●	 Cobre: el contaminante iónico: El riesgo del co-
bre no se limita al contacto directo. En sistemas 
de techado o fachadas, el agua que circula por 
tuberías o canalones de cobre arrastra iones 
cúpricos. Cuando este agua escurre sobre su-
perficies de aluminio, los iones se depositan 
y crean micropilas galvánicas que inician una 
corrosión por picadura (pitting) severa y difícil 
de frenar.

2. El desafío mecánico: dilatación térmica diferencial
Incluso si se logra un aislamiento eléctrico perfecto, la 
física impone otro reto: el movimiento. El aluminio posee 
un Coeficiente de Dilatación Térmica (CTE) elevado.

●	 El estrés en la interfaz: Comparado con el ace-
ro, el aluminio se expande y contrae casi al 
doble de magnitud ante el mismo cambio de 
temperatura. En una estructura de gran esca-
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la, como un perfil de 10 metros expuesto a 
ciclos solares, esta diferencia de expansión 
genera esfuerzos de cizallamiento masivos 
en los pernos o en las líneas de adhesivo.

●	 Solución por elasticidad: En el caso de las 
fachadas vidriadas, donde el vidrio es ex-
tremadamente rígido y posee un CTE bajo, 
la unión debe diseñarse para absorber este 
“tironeo”. El uso de siliconas estructurales 
y juntas elásticas no es un detalle estético, 
sino una necesidad mecánica para permitir 
que el aluminio “respire” sin transferir tensio-
nes críticas al cristal.

Junta de dilatación 
3. La compatibilidad con materiales “inertes”: hormi-
gón y madera
Es un error frecuente suponer que los materiales no 

dera para exteriores suele tratarse química-
mente para evitar la putrefacción. Histórica-
mente, se utilizaba CCA (Cromo, Cobre, Ar-
sénico), pero las versiones modernas como 
el ACQ (Cobre Cuaternario Alcalino) contie-
nen altas concentraciones de cobre. Como 
se analizó en la sección de corrosión galvá-
nica, el contacto del aluminio con estos lixi-
viados de cobre es letal. Es imperativo uti-
lizar barreras físicas, como membranas de 
polietileno, entre el soporte de aluminio y la 
madera tratada.

Perfiles de aluminio con insertos de madera 
4. Estrategias para una integración exitosa
La mitigación de estos riesgos debe integrarse des-
de la fase de las especificaciones técnicas, aplican-
do soluciones probadas:

conductores son intrínsecamente seguros para el 
aluminio. La reactividad química puede ser igual de 
destructiva que la eléctrica.

●	 El ataque alcalino del hormigón: El hormi-
gón y los morteros frescos poseen un pH 
muy elevado (superior a 12). Esta alta alca-
linidad disuelve la capa natural de óxido del 
aluminio. Durante el fraguado, la reacción 
libera gas hidrógeno, lo que puede compro-
meter la adherencia y degradar la superficie 
del metal. Si el ambiente permanece húme-
do tras el fraguado, el ataque de los álcalis 
continuará. La solución estándar debe ser 
el uso de recubrimientos bituminosos o resi-
nas epoxi que aíslen físicamente el perfil del 
contacto directo con la mezcla cementicia.

●	 Madera tratada y metales pesados: La ma-

Junta de dilatación

●	 Aislamiento dieléctrico: El uso de arandelas 
de nylon, casquillos de plástico y juntas de 
neopreno rompe la continuidad eléctrica y 
detiene la corrosión galvánica en seco.

●	 Prioridad del recubrimiento (por ejemplo 
pintado): En caso de requerir recubrimiento, 
debe pintarse el metal más noble (el cáto-
do). Si solo se pinta el aluminio y el recubri-
miento sufre un daño menor, toda la energía 
galvánica se concentrará en ese punto, pro-

Perfiles de aluminio con 
insertos de madera
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vocando una corrosión localizada mucho 
más rápida que si el aluminio estuviera des-
nudo.

●	 Selección de sujeciones: El acero inoxida-
ble (preferiblemente grado 316) se consoli-
da como el socio más estable para el alu-
minio. Su capa pasiva limita la transferencia 
de electrones, lo que lo hace aceptable en 
la mayoría de las configuraciones industria-
les, siempre que se eviten acumulaciones 
de humedad estancada.

4. Soldadura y adhesivos: la búsqueda de la continui-
dad estructural
Más allá de los pernos y remaches, la industria bus-
ca a menudo una unión íntima entre materiales que 
elimine el peso de los cierres y proporcione una su-
perficie aerodinámica o estéticamente limpia. Sin 
embargo, cuando intentamos “fusionar” el aluminio 
con otros materiales, nos enfrentamos a barreras fí-
sicas y químicas fundamentales.
El desafío de la soldadura disímil
Soldar aluminio con acero o cobre es una de las 
tareas más complejas en la metalurgia. El principal 
obstáculo es la diferencia abismal en sus propieda-
des térmicas: mientras el aluminio funde a aproxima-
damente 660 °C, el acero requiere cerca de 1500 °C.

●	 Fases intermetálicas frágiles: Cuando es-
tos metales se funden juntos en un proce-
so de soldadura convencional (arco o gas), 
se forman compuestos intermetálicos en la 
interfaz. Estas capas son extremadamente 
frágiles, actuando como una “falla geológi-
ca” dentro de la unión que puede fracturarse 
ante el menor impacto o vibración.

●	 La solución de estado sólido: Para evitar es-
tas fases frágiles, la industria ha recurrido 
a tecnologías como la Soldadura por Fric-
ción-Agitación (Friction Stir Welding, FSW). 
En este proceso, el metal no se funde por 
completo, sino que se “ablanda” mecánica-
mente y se mezcla, permitiendo unir alea-
ciones de aluminio con acero sin alcanzar 
las temperaturas catastróficas de la solda-
dura tradicional.

Soldadura por fricción 
Adhesivos: El Mediador Químico
Si la soldadura es una fusión por fuerza bruta, los 
adhesivos estructurales representan una solución di-
plomática. El uso de resinas epóxicas, poliuretanos o 
acrílicos ha crecido exponencialmente porque abor-
dan directamente los problemas discutidos en las 
secciones anteriores.

●	 Distribución de tensiones: A diferencia de 
un perno, que concentra toda la carga en 

un punto crítico, el adhesivo distribuye el esfuerzo a 
lo largo de toda la superficie de contacto. Esto es vital 
para el aluminio, que puede ser sensible a la fatiga me-
cánica en los puntos de perforación.

●	 Aislamiento y sellado: Un adhesivo actúa, por naturale-
za, como un aislante eléctrico (dieléctrico). Al separar 
físicamente el aluminio del acero o el cobre con una 
capa de polímero, se elimina de raíz la posibilidad de 
corrosión galvánica. Además, el adhesivo sella la unión 
contra la entrada de humedad, eliminando el electrolito 
necesario para la oxidación.

●	 Gestión del “tironeo” térmico: Los adhesivos moder-
nos pueden formularse con una elasticidad específica. 
Esto permite que la unión actúe como un “amortigua-
dor” que absorbe la diferencia de dilatación térmica en-
tre el aluminio y un material más rígido, evitando que la 
estructura se deforme o se agriete.

●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	
●	

Uniones Híbridas: el enfoque integral
En sectores de alta exigencia, como la automoción eléctrica, se 
utiliza cada vez más el “Rivet-Bonding” o unión combinada. Se 
aplica un adhesivo estructural y, mientras este cura, se colocan 
remaches autoperforantes. El resultado es una unión que po-
see la resistencia inmediata y mecánica del remache, junto con 
la durabilidad, el aislamiento y la rigidez del adhesivo.
Este enfoque confirma la tesis central de nuestro análisis: no 
existe una solución única. La elección entre soldadura, adhe-
sivos o métodos mecánicos depende de entender la unión no 
como un simple punto de contacto, sino como una zona de tran-
sición que debe ser diseñada para sobrevivir a las leyes de la 
química y la física.

Unión híbrida en un automóvil Lotus 
5. Fibra de carbono y materiales avanzados
Aunque hemos analizado las interacciones más comunes, la 

Soldadura por fricción 

Unión híbrida en un automóvil Lotus
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frontera de la ingeniería está desplazándose ha-
cia los polímeros reforzados con fibra de carbono 
(CFRP). Esta combinación, vital en la industria ae-
roespacial y en vehículos de alto rendimiento, pre-
senta un desafío único que a menudo se subestima.

●	 La nobleza del carbono: A diferencia de la 
mayoría de los plásticos, la fibra de carbo-
no es un excelente conductor eléctrico y es 
extremadamente noble en la escala galvá-
nica. Cuando el aluminio entra en contacto 
directo con el carbono en un ambiente hú-
medo, la velocidad de corrosión del metal 
es masiva.

●	 El desajuste térmico extremo: Mientras 
que el aluminio tiene un coeficiente de ex-
pansión elevado, la fibra de carbono tiene 
un CTE cercano a cero o incluso negativo 
(se contrae ligeramente al calentarse). Esta 
disparidad absoluta exige el uso de capas 
intermedias de fibra de vidrio (que actúa 
como aislante eléctrico y mecánico) o adhe-
sivos de gran elasticidad para evitar el co-
lapso de la unión.

Interacción aluminio y fibra de carbono 
6. Conclusión
Este análisis ha cubierto los escenarios más 
frecuentes, pero representa solo una in-
troducción a la vasta disciplina de la 
compatibilidad de materiales. El 
mensaje central para el profe-
sional es claro: la unión no 
es un componente, es 
un proceso.

Para garantizar la integridad de una estructura don-
de el aluminio convive con otros materiales, el enfo-
que debe ser holístico y preventivo, siguiendo estas 
mejores prácticas:

1.	 Mapeo de riesgos: Identificar no solo los 
metales en contacto, sino también los flui-
dos circundantes (lixiviados de madera, 
agua de escurrimiento de cobre) y los gra-
dientes térmicos.

2.	 Aislamiento como prioridad: Tratar cada 
unión bimetálica como una celda galváni-
ca potencial que debe ser desactivada me-
diante barreras físicas o químicas.

3.	 Selección de métodos según la función: 
Evaluar si la rigidez de una soldadura es 
preferible a la flexibilidad de un adhesivo o 
a la capacidad de desmontaje de una unión 
mecánica.

4.	 Consideración de sistemas: Entender que 
la falla de una pequeña pieza de aluminio 
(como un remache) debido a una mala pla-
nificación galvánica puede comprometer un 
panel entero de acero o una estructura de 
hormigón.

El aluminio seguirá siendo el material del futuro por 
su capacidad de reciclaje y eficiencia, pero su éxito 

a largo plazo depende de nuestra habilidad para 
gestionar sus “matrimonios” con el resto del 

mundo material. Este artículo sirve como 
punto de partida para una conversa-

ción técnica más profunda que 
cada ingeniero y diseñador 

debe mantener en la 
mesa de dibujo.

Interacción aluminio y fibra de carbono

web

http://www.magic-roll.com
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Servicios CAIAMA
CAPACITACIÓN DE LA CAMARA

Cursos

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

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

“La educación ayuda a la persona a aprender a ser lo que es capaz de ser”. 
Hesíodo

Algunos de los beneficios de la capacitación son:

·	 Desarrollo de habilidades: permite adquirir o mejorar habilidades. 

·	 Motivación: aumenta la motivación, ya que les proporciona las herramientas para ser exitosos. 

·	 Seguridad laboral: ayuda a garantizar habilidades necesarias para realizar el trabajo de manera 
segura. 

·	 Retención de talento: ayuda a retener a los empleados. 

·	 Crecimiento profesional: capacitación continua brinda oportunidades para el crecimiento 
profesional y personal. 

·	 Calidad de los productos y servicios: ayuda a mejorar la calidad de los productos y servicios 
de la organización. 

·	 Desempeño de la organización: mejora las competencias de las personas y, en consecuencia, 
el desempeño de la organización. 

Nuestras jornadas son bajo la modalidad de capacitación a distancia con el objetivo de llegar a todos 
quienes tengan la inquietud de aumentar sus conocimientos.

Capacitaciones dictadas:

Jornadas Fechas Docente

Carpintería de Aluminio
JUNIO 

Lunes 9 al jueves 12 de Junio 
de 18:00 a 20:00 horas

Hydro -Mariano Cuello 
y Alejandro Villarroel-

Conociendo al Aluminio: 
Su Cadena de Valor

JULIO 
Semana desde el lunes 14 al 

jueves 17 de 18:00 a 20:30 horas
Andrea Santoro

Carpintería de Aluminio
OCTUBRE 

Lunes 20 al jueves 23 de Octubre 
de 18:00 a 20:00 horas

FLAMIA -Julio Bregliano-

Para este año 2026 dictaremos “Carpintería de Aluminio”, “Conociendo al Aluminio: Su cadena de 
Valor” y tenemos previstas jornadas de capacitación a cargo del Ing. Alberto Forcato con temáticas 
como “Seguridad y Riesgo de explosiones en el manejo del aluminio liquido”, “Metalurgia Básica Serie 
6XXX”. 

web

http://www.metalveneta.com.ar
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http://www.laaldabaaccesorios.com.ar
http://www.amex-sa.com.ar
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Alumundo
ALUHISTORIA

El ícono del 
electrodoméstico 
hogareño 

En la historia del diseño industrial, pocos objetos 
han logrado mantener su forma y materiales casi 
inalterados durante casi un siglo. El batidor de pie 
KitchenAid no es solo un electrodoméstico; es un 

testimonio de la transición de la maquinaria industrial 
pesada al entorno doméstico, un cambio que fue posible 
gracias a la evolución de los materiales, con el aluminio 
como protagonista absoluto.

El origen: de la fuerza del acero a la precisión del aluminio
La historia no comienza con el aluminio, sino con el hierro 
fundido. A principios del siglo XX, Herbert Johnston, un 
ingeniero de la Hobart Manufacturing Company, observó 
a un panadero batiendo masa de pan con una pesada cu-
chara de metal. Esto lo llevó a diseñar en 1908 el primer 
batidor comercial, el modelo “H”, una mole de acero y hie-
rro diseñada para panaderías industriales.

Cuando Hobart decidió llevar esta tecnología a los hoga-
res en 1919 con el modelo H-5, se enfrentaron a un pro-
blema logístico: el peso. Los primeros modelos domésti-
cos seguían siendo extremadamente pesados y difíciles 
de manipular. La verdadera revolución llegó en la década 
de 1930, cuando la marca buscó una estética más refina-
da y una mayor eficiencia en la producción.

Ing. Gustavo Zini
Asesor de CAIAMA
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El “Modelo K” y el Triunfo de la Fundición de Aluminio
En 1937, el diseñador industrial Egmont Arens creó 
el Modelo K, la silueta que conocemos hoy. Fue en 
esta etapa cuando KitchenAid consolidó el uso del 
aluminio fundido para el cuerpo de la máquina.

Esta elección no fue estética, sino una decisión de 
ingeniería estratégica:

1)	 Relación peso-resistencia: El aluminio per-
mitía una estructura rígida capaz de sopor-
tar el torque del motor planetario sin las vi-
braciones excesivas del plástico ni el peso 
prohibitivo del acero fundido.

2)	 Geometrías complejas: La capacidad del 
aluminio para ser fundido en moldes de 
precisión permitió las formas curvas y flui-
das de Arens, eliminando las juntas y unio-
nes mecánicas que acumulaban suciedad 
en modelos anteriores.

3)	 Disipación térmica: El cuerpo de aluminio 
actúa como un disipador de calor natural 
para el motor interno, prolongando la vida 
útil del aparato en tareas de alta resistencia.

La competencia y la estandarización del material
KitchenAid no fue el único jugador en el campo. 
Marcas como Sunbeam, con su famoso Mixmaster 
lanzado en los años 30, también compitieron por el 
mercado. Sin embargo, muchas de estas marcas 
optaron inicialmente por combinaciones de acero 
estampado y zinc fundido (mazak), o posteriormen-
te por plásticos de alta densidad.
A mediados del siglo XX, mientras otras marcas 

buscaban reducir costes con materiales más lige-
ros pero menos duraderos, KitchenAid mantuvo su 
compromiso con el cuerpo de fundición de alumi-
nio. En Europa, Kenwood lanzó su “Chef” en 1950, 
también utilizando fundiciones de aluminio, conso-
lidando este material como el estándar de oro para 
los robots de cocina de gama alta.

Del esmalte al anodizado
El uso del aluminio en KitchenAid no se limitó al 
cuerpo. Los accesorios (ganchos para masa, bati-
dores planos) también evolucionaron. Inicialmente 
fabricados en aluminio fundido con recubrimientos 
de polímeros para evitar que el metal reaccionara 
con ingredientes ácidos, estos componentes se 
han convertido en un área de estudio sobre la quí-
mica de superficies.

Hoy en día, la marca ofrece variantes en acero 
inoxidable para los accesorios, pero el corazón del 
batidor —la estructura que soporta el motor y el sis-
tema planetario— sigue siendo esa pieza de fundi-
ción de aluminio que definió la cocina moderna en 
1937.
 
Un ícono de la metalurgia doméstica
El éxito de KitchenAid demuestra que la elección 
del material es la base del diseño duradero. Mien-
tras que la mayoría de los electrodomésticos mo-
dernos están diseñados para una vida útil corta, la 
robustez del chasis de aluminio ha permitido que 
batidoras de hace 50 años sigan funcionando hoy. 
En la industria del aluminio, el KitchenAid no es solo 
un producto exitoso; es una demostración de cómo 
la fundición de precisión puede crear objetos que 
trascienden el tiempo y la moda.
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evolución del consumo de semielaborados por producto (últimos 5 cuatrimestres) [ton]
 

  2024-2C  2024-3C  2025-1C  2025-2C  2025-3C   var. anual* 

laminados gruesos  13.952  18.979  25.875  17.935  19.262   1,5% 
producción doméstica  4.491  4.960  4.536  4.573  4.480   -9,7% 

importaciones  9.461  14.019  21.338  13.362  14.782   5,4% 

foil  4.974  5.381  4.700  5.166  5.406   0,5% 
producción doméstica  2.086  2.001  1.659  1.783  1.637   -18,2% 

importaciones  2.888  3.380  3.041  3.383  3.769   11,5% 

extruídos  11.977  15.598  11.989  12.651  14.568   -6,6% 
producción doméstica  10.359  12.766  9.011  9.463  10.670   -16,4% 

importaciones  1.618  2.832  2.979  3.188  3.897   37,6% 

alambrón  5.277  5.581  4.756  5.866  6.016   7,8% 
producción doméstica  4.772  4.895  4.344  5.037  4.276   -12,6% 

importaciones  505  686  412  829  1.740   153,7% 

fundidos  12.489  10.861  11.038  13.191  11.970   10,2% 
producción doméstica  12.489  10.861  11.038  13.191  11.970   10,2% 

importaciones  0  0  0  0  0   - 

otros productos  1.767  3.347  3.863  4.512  5.515   64,7% 
producción doméstica  0  0  0  0  0   - 

importaciones  1.767  3.347  3.863  4.512  5.515   64,7% 
              

total consumo  50.436  59.747  62.221  59.320  62.736   5,0% 
producción doméstica  34.197  35.483  30.588  34.047  33.033   -6,9% 

importaciones  16.239  24.264  31.633  25.273  29.703   22,4% 
 

 

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

 
 

 
 

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

  2024-2C  2024-3C  2025-1C  2025-2C  2025-3C   var. anual* 

laminados gruesos  13.952  18.979  25.875  17.935  19.262   1,5% 
producción doméstica  4.491  4.960  4.536  4.573  4.480   -9,7% 

importaciones  9.461  14.019  21.338  13.362  14.782   5,4% 

foil  4.974  5.381  4.700  5.166  5.406   0,5% 
producción doméstica  2.086  2.001  1.659  1.783  1.637   -18,2% 

importaciones  2.888  3.380  3.041  3.383  3.769   11,5% 

extruídos  11.977  15.598  11.989  12.651  14.568   -6,6% 
producción doméstica  10.359  12.766  9.011  9.463  10.670   -16,4% 

importaciones  1.618  2.832  2.979  3.188  3.897   37,6% 

alambrón  5.277  5.581  4.756  5.866  6.016   7,8% 
producción doméstica  4.772  4.895  4.344  5.037  4.276   -12,6% 

importaciones  505  686  412  829  1.740   153,7% 

fundidos  12.489  10.861  11.038  13.191  11.970   10,2% 
producción doméstica  12.489  10.861  11.038  13.191  11.970   10,2% 

importaciones  0  0  0  0  0   - 

otros productos  1.767  3.347  3.863  4.512  5.515   64,7% 
producción doméstica  0  0  0  0  0   - 

importaciones  1.767  3.347  3.863  4.512  5.515   64,7% 
              

total consumo  50.436  59.747  62.221  59.320  62.736   5,0% 
producción doméstica  34.197  35.483  30.588  34.047  33.033   -6,9% 

importaciones  16.239  24.264  31.633  25.273  29.703   22,4% 
 

 

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

  2024-2C  2024-3C  2025-1C  2025-2C  2025-3C   var. anual* 

laminados estándar  2.311  3.225  3.261  2.968  2.807   -13,0% 

tejos para aerosoles  2.635  2.685  3.148  3.003  3.039   13,2% 

tejos para pomos  342  330  281  335  335   1,6% 

chapas para latas  7.091  10.980  17.430  10.003  11.070   0,8% 

laminados no estándar  1.572  1.759  1.754  1.626  2.011   14,3% 

              

foil estándar  3.000  3.133  2.876  3.074  3.002   -4,2% 

foil no estándar  1.973  2.248  1.824  2.092  2.405   7,0% 

              

perfiles para construcción  8.793  11.052  7.876  8.415  9.457   -14,4% 

perfiles industriales  3.140  4.413  4.039  4.172  5.055   14,5% 

tubos especiales  44  132  74  65  55   -58,3% 

              

alambrón para cables  4.849  5.151  4.242  5.415  5.595   8,6% 

alambrón para acerías  428  430  514  451  421   -2,1% 

              

fundidos para piezas  10.910  8.833  9.239  11.363  10.586   19,8% 

fundidos para acerías  1.579  2.028  1.799  1.828  1.384   -31,8% 

              

menaje  816  1.424  1.620  1.851  2.182   53,2% 

piezas varias  232  224  298  220  271   20,8% 

otros productos  718  1.699  1.945  2.441  3.062   80,2% 

              

total consumo  50.436  59.747  62.221  59.320  62.736   5,0% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

 
 

 
 

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

  2024-2C  2024-3C  2025-1C  2025-2C  2025-3C   var. anual* 

construcción civil  9.782  12.177  8.953  9.489  10.539   -13,5% 

envases  13.145  17.385  23.824  16.572  17.869   2,8% 

transporte  10.432  9.946  9.916  11.284  11.235   13,0% 

Industria eléctrica  5.787  6.122  5.196  6.481  6.730   9,9% 

bienes de consumo  4.092  5.304  5.401  5.790  6.406   20,8% 

máquinas y equipos  4.241  4.432  4.375  4.764  4.818   8,7% 

acerías  2.007  2.458  2.313  2.279  1.805   -26,6% 

otros sectores  950  1.924  2.243  2.661  3.333   73,3% 

              

total consumo  50.436  59.747  62.221  59.320  62.736   5,0% 
 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

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

  2024-2C  2024-3C  2025-1C  2025-2C  2025-3C   var. anual* 

laminados estándar  704  1.204  1.934  1.557  1.593   32,3% 

tejos para aerosoles  0  18  161  89  0   0,0% 

tejos para pomos  93  58  59  87  108   86,4% 

chapas para latas  7.091  10.980  17.430  10.003  11.070   0,8% 

laminados no estándar  1.572  1.759  1.754  1.626  2.011   14,3% 

              

foil estándar  914  1.132  1.217  1.291  1.365   20,6% 

foil no estándar  1.973  2.248  1.824  2.092  2.405   7,0% 

              

perfiles para construcción  235  422  564  766  799   89,5% 

perfiles industriales  1.338  2.278  2.341  2.358  3.043   33,6% 

tubos especiales  44  132  74  65  55   -58,3% 

              

alambrón para cables  505  686  412  829  1.740   153,7% 

              

menaje  816  1.424  1.620  1.851  2.182   53,2% 

piezas varias  232  224  298  220  271   20,8% 

otros productos  718  1.699  1.945  2.441  3.062   80,2% 

              

total consumo  16.239  24.264  31.633  25.273  29.703   22,4% 
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Procesos de soldadura por impacto de alta 
velocidad
La soldadura por impacto de alta velocidad es 

un proceso de soldadura en estado sólido que utili-
za la energía cinética para unir dos piezas metálicas 

Audi Avus 
Quattro (1991)

Alumundo
CURIOSIDADES
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de materiales diferentes que evita los intermetá-
licos. Este proceso se caracteriza por velocida-
des de impacto muy altas, superando los 1000 
kilómetros por hora y una duración breve, no 
más de 100 microsegundos.
A la fecha se han desarrollado cinco métodos 
principales:
1.)	 Soldadura con pistola de gas (GGW)
2.)	 Soldadura explosiva (EXW)
3.)	 Soldadura por pulsos magnéticos 
(MPW)
4.)	 Soldadura con actuador de lámina va-
porizada (VFAW)
5.)	 Soldadura por principio láser (LIW)
La técnica de soldadura tiene amplias aplicacio-
nes en la: industrias aeronáuticas y espaciales, 
vehículos de transporte, construcciones nava-
les, puentes y estructuras en general, recipien-
tes a presión, y otras.
Con base en el estado de los materiales en el 
proceso de soldadura las técnicas de soldadu-
ra se clasifican en general como;
a.) Soldaduras de estado sólido
b.) Soldaduras por fusión
En la soldadura de estado líquido, la unión 
metalúrgica ocurre por debajo del punto de 
fusión de los materiales, por lo tanto, defec-
tos como el agrietamiento por solidificación, 
la distorsión y la porosidad que aparecen en 
la soldadura por fusión como resultado de la 
fase líquida se pueden evitar en la soldadura 
de estado sólido. 

SOLDADURA POR EXPLOSION

La soldadura por explosión, también conocida 
como EXW (Explosion Welding ) o por onda de 
choque es un proceso de soldadura de estado 
sólido que consiste en acelerar uno de los com-
ponentes a alta velocidad mediante explosivos 
químicos. El principio utiliza el principio de fusión 
que ocurre en milisegundos y elimina el calen-
tamiento global y el debilitamiento del metal. El 
proceso es capaz de unir metales diferentes con 
propiedades físicas distintas, y a menudo se uti-
liza para revestir placas de aluminio o aceros al 
carbono con una capa fina de material más duro 
o más resistentes a la corrosión, como aleacio-
nes de níquel, aceros inoxidables, titanio o cir-
conio.
La soldadura por explosión crea una unión mi-
croscópica con una interfaz ondulada y una 
capa de plasma que facilita la unión de los me-
tales a nivel atómico, conservando las propieda-
des originales de los materiales.
Historia
El proceso de soldadura por explosión es rela-
tivamente nuevo, creado en las décadas poste-
riores a la Segunda Guerra Mundial. Los oríge-
nes surgen como curiosidad durante la Primera 
Guerra Mundial cuando se observó fragmentos 
de metralla se soldaban al blindaje de los vehí-
culos debido a las fuerzas explosivas que ac-
tuaban sobre ella. La ausencia de calor extremo 
sobre la metralla motivó investigaciones de labo-

ratorio 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 explosión.

Como funciona
A diferencia de otras formas de unión, la solda-
dura por explosión no depende de otras formas 
de la fusión ni de la deformación plástica sino 
que se logra impulsando la placa de revesti-
miento contra el material de sustrato mediante 
la energía generada por una descarga explo-
siva. Dicha explosión crea un impacto de alta 
energía entre los dos metales a unir.
Las piezas a unir deben colocarse en el ángulo 
correcto entre sí antes que la onda de choque 
explosiva empuje los dos metales juntos a una 
velocidad de alrededor de 100 metros/segun-
do.
La alta presión interfacial en el punto de con-
tacto (o frente de colisión) entre la placa de 
revestimiento y la placa de sustrato debe ser 
mayor que el límite de ambos materiales para 
que se produzca la deformación plástica en las 
capas superficiales. En el frente de colisión se 
forma un chorro de metal altamente reblando 
que se proyecta frente a él a medida que avan-
za rápidamente por la interfaz de soldadura. A 
medida que el chorro de plasma avanza, limpia 
a fondo las superficies permitiendo así la unión 
en fase sólida entre ambos materiales a medida 
que sus “átomos se unen”

 Ventajas
La principal ventaja de la soldadura por explo-
sión es producir uniones entre combinaciones 
de metales que no podrían ser soldables utili-
zando otros métodos. El método permite unir 
grandes áreas muy rápidamente sin fundir nin-
guno de los materiales, preservando así ambos 
materiales. También crea soldaduras limpias ya 
que el material de la superficie de ambos meta-
les se expulsa durante el proceso.  

Desventajas
La soldadura por explosión está limitada en las 
geometrías que puede unir. Las geometrías típi-
cas que se producen incluyen, placas, láminas, 
tubos y tuberías. Además, éste método de unión 
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 terminología de las partes que lo 
componen.
Placa base: (Base Plate) Es la placa de respal-
do que soporta la placa base y minimiza la dis-
torsión durante la explosión.
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 trac-
ción en comparación con la placa base.
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Placa de tope: (Buffer Plate) La placa amortigua-
dora está situada en la placa volante. Se utiliza 
para minimizar el efecto o la explosión en la su-
perficie exterior de la placa volante.
Distancia de separación: (Stand off distance) 
Esta distancia juega un papel vital en la solda-
dura por explosión, Es la distancia entre la placa 
volante y la placa base. Generalmente se toma 
el doble del espesor de la placa volante para pla-
cas delgadas y el mismo espesor de la placa vo-
lante para placas gruesas,
Velocidad de detonación: Es la velocidad a la 
que detonan los explosivos. Esta velocidad debe 
mantenerse por debajo del 120 % de la veloci-
dad del sonido. Es directamente proporcional al 
tipo de explosivo y su densidad.

Proceso de soldadura por 
explosión en paralelo 
Como su nombre lo indica, en ésta configura-
ción de soldadura la placa de relleno esta 
paralela a la placa base y a la placa volante.
Primero tanto la placa volante como la su-
perficie de interfaz de la placa base se lim-
pian y preparan para una buena soldadura.
Después la placa base se fija en el dispo-
sitivo y la placa volante se coloca en la su-
perficie superior a una distancia predefinida 
(distancia de separación). La placa volante 
puede estar inclinada o paralela según la 
configuración de soldadura.
La placa de amortiguación (de tope) se colo-
ca sobre la placa volante. Esta placa prote-
ge la superficie superior del lugar del volan-
te de daños debido a la fuerza de impacto 
de la explosión. El explosivo preparado se 
coloca en una caja del mismo tamaño 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 explosión. Ahora 
el detonador encendió el explosivo que crea 
una onda de alta presión. Estas ondas de-
forman plásticamente la superficie de la in-
terfaz y forman una unión metalúrgica entre 
la placa base y la placa volante. Dicha unión 
es más fuerte que el material principal. 
Con este tipo de soldadura la dilución y las 
ZAT (zona afectada térmicamente) son mí-
nimas. Posteriormente y en función de la fi-
nalidad del material bimetálico obtenido se 

realizan ensayos no destructivos como ultra-
sonido. 

Tipo de explosivos utilizados 
En soldadura por explosión, se utilizan explosi-
vos de tipo secundario como, Nitrato de Amonio 
(NH4NO3) o ANFO (Nitrato de Amonio y com-
bustible), 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 transición Aluminio–Acero: 
Su uso es muy frecuente en construcciones ma-
rinas. En la industria naval se usa cada vez más 
el Aluminio para reducir peso, utilizarlo para es-
tructuras sobre la línea de flotación, logrando de 
esta forma reducir el peso muerto o para gravar 
el centro de gravedad, mejorando el balanceo.
 
•	 Juntas de transición eléctrica de Alumi-
nio-Acero: Se utiliza en celdas de reducción de 
Aluminio y magnesio para realizar conexiones 
soldadas entre el sistema de barras conducto-
ras de Aluminio y ánodos y cátodos de acero.
 
•	 Placa de tubos de acero revestida de ti-
tanio: En comparación con el acero inoxidable 
o las aleaciones de cobre, el titanio tiene una 
resistencia a la corrosión superior a la mayoría 
de los casos. Se usan en reactores químicos e 
intercambiadores de calor.
 
•	 Serie Aluminio: Los bloques de solda-
dura explosiva bimetálicas de hacer y Aluminio 
pueden reducir en gran medida la resistencia y 
a la corrosión y mejorar el rendimiento a altas 
temperaturas. 
•	 Juntas de transición de Cobre-Aluminio: 
Son altamente utilizadas en barras de conexión 
eléctricas, tránsito ferroviario, aeroespacial, me-
talúrgica e industria química.
 
•	 Juntas Tri Clad: Su uso es muy frecuen-
te en construcciones marinas. En la industria na-
val, se usa cada vez más el aluminio para redu-
cir peso. El aluminio se está utilizando para es-
tructuras sobre la línea de flotación para reducir 
el peso muerto global o para bajar el centro de 
gravedad, y mejorar así el balanceo

ig

https://www.instagram.com/laminacionpaulistaarg/
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La Ley 27.799: 
Principales temas de la 
“Ley de Inocencia Fiscal”

Servicios CAIAMA
ASESORAMIENTO

Cdr. Fernando Piovano
Asesor de CAIAMA

La Ley Nº 27.799 fue sancionada el 26 de di-
ciembre de 2025 y publicada en el Boletín 
Oficial el 2 de enero de 2026. Es conocida 
popularmente como “Ley de Inocencia Fis-

cal”, y representa una reforma en el sistema tri-
butario argentino en aspectos penales, procedimen-
tales y de cumplimiento fiscal.
1. Reforma del Régimen Penal Tributario
Una de las partes más destacadas de la Ley es la 
modificación al Régimen Penal Tributario estableci-
do por la Ley 27.430 y sus modificatorias. Se actua-
lizan los umbrales de punibilidad y sanciones para 
que la persecución penal se concentre en casos de 
evasión de mayor cuantía, elevando significativa-
mente las cifras que disparan responsabilidad penal.

·	 El umbral para la evasión simple se eleva 
de $1.500.000 a $100.000.000 por tributo y 
ejercicio;

·	 La evasión agravada por monto pasa de 
$15.000.000 a $1.000.000.000;

·	 En seguridad social, la evasión simple se 
incrementa de $200.000 a $7.000.000 por 
tributo y ejercicio;

·	 La evasión agravada por monto pasa de 
$1.000.000 a $35.000.000.

Además, la regularización espontánea de la situa-
ción fiscal, bajo las condiciones previstas en la ley, 
podría impedir la formulación de denuncia penal o 
extinguir la acción en curso.
2. Declaración Jurada Simplificada del Impuesto a 
las Ganancias
Esta es una de las reformas más relevantes para 
personas humanas y sucesiones indivisas: la Ley 
crea un Régimen de Declaración Jurada Simplifica-
da en el Impuesto a las Ganancias para ciertos con-
tribuyentes, siendo de carácter optativo.
Características del régimen simplificado:

·	 Es optativo para quienes lo soliciten y cum-

plan requisitos objetivos.
·	 Se aplica a personas humanas y sucesio-

nes indivisas que, al 31 de diciembre del 
año anterior y durante los dos ejercicios fis-
cales previos:

·	 ✓ Tengan ingresos totales (gravados o 
exentos) de hasta $1.000.000.000;

·	 ✓ Patrimonio total de hasta 
$10.000.000.000;

·	 ✓ No califiquen como grandes contribuyen-
tes nacionales según ARCA.

Una vez que el contribuyente acepta la declaración 
jurada propuesta por ARCA y paga en término, se 
considera que ha satisfecho sus obligaciones for-
males y materiales respecto del impuesto, con efec-
to liberatorio, salvo la existencia de discrepancias 
significativas.
Además, la ley establece una presunción de exac-
titud de las declaraciones juradas de Ganancias e 
IVA para períodos no prescriptos, limitando accio-
nes civiles y penales salvo supuestos expresamen-
te previstos.
3. Concepto de “discrepancia significativa”
La Ley incorpora el concepto de “discrepancia signi-
ficativa” como criterio para evaluar si la administra-
ción puede impugnar una declaración simplificada 
y, así, dejar sin efecto la presunción de exactitud o 
extender la fiscalización.
Se considerará que existe una discrepancia signifi-
cativa cuando:

·	 Una impugnación de ARCA determine una 
diferencia respecto de lo declarado no infe-
rior al 15%.

·	 El ajuste supere los montos fijados para la 
evasión simple en el Régimen Penal Tribu-
tario (actualmente $100.000.000 por im-
puesto/período).

·	 Se detecte la utilización de documentación 

apócrifa sin rectificación.
Este criterio se aplica tanto a Ganancias como al 
Impuesto al Valor Agregado en lo relativo a la pre-
sunción de exactitud.
4. Cambios en los plazos de prescripción
La Ley modifica los plazos de prescripción del fis-
co y otros organismos para determinados procedi-
mientos tributarios:

·	 El plazo general de prescripción puede re-
ducirse de 5 a 3 años, siempre y cuando 
se cumplan determinadas condiciones ob-
jetivas, como la presentación de sus decla-
raciones juradas y la regularización de su 
situación, sin que ARCA impugne por dis-
crepancias significativas.

Este ajuste busca agilizar y dar certidumbre jurídica 
tanto al contribuyente como al Estado, aunque su 
aplicación práctica dependerá de la reglamentación 
y criterios interpretativos futuros.
Adicionalmente, la reforma incorpora modificacio-
nes al Código Civil y Comercial en materia de pres-
cripción de tributos y recursos previsionales, con el 
propósito de establecer criterios uniformes entre los 
distintos regímenes de contribuciones y tributos.
5. Ajuste de sanciones y procedimientos tributarios
Más allá de Ganancias y el Régimen Penal Tributa-
rio, la Ley 27.799 también actualiza sanciones pro-
cedimentales por incumplimiento de obligaciones 
formales, tales como la presentación de declaracio-
nes informativas o regímenes de información vin-
culados a operaciones internacionales o de precios 
de transferencia.

·	 Las multas por omisión de presentación de 
declaración jurada para personas huma-
nas aumentan de $200 a $220.000.

·	 Para personas jurídicas pasa de $400 a 
$440.000.

ARCA podrá graduar la sanción considerando, en-

tre otros factores, la cantidad de días de demora, con-
forme a la reglamentación que se dicte.
Los montos de multas y umbrales serán ajustados 
anualmente a partir de enero de 2027 según la varia-
ción de la Unidad de Valor Adquisitivo (UVA), con el fin 
de mantener la proporcionalidad en términos reales.
Este ajuste busca modernizar y hacer proporciona-
les las multas, alineándolas con la realidad econó-
mica actual y con la intención de focalizar la perse-
cución en incumplimientos relevantes.
Conclusión
La Ley N° 27.799 redefine la relación fiscal entre 
contribuyentes y Estado, priorizando la proporcio-
nalidad en sanciones, la simplificación de obligacio-
nes y la concentración de la persecución penal en 
casos de mayor relevancia económica. Con énfasis 
en:

·	 Elevación de umbrales penales y ajustes 
de sanciones tributarias.

·	 Creación de un Régimen Simplificado de 
Declaración Jurada que otorga efectos li-
beratorios y presunción de exactitud.

·	 Incorporación de criterios objetivos como 
la discrepancia significativa.

·	 Modificaciones en los plazos de prescrip-
ción y en normas complementarias de 
prescripción.

En definitiva, la reforma busca optimizar los recur-
sos estatales y brindar mayor previsibilidad al con-
tribuyente, concentrando la acción del fisco en ca-
sos de mayor impacto económico y social.
Por último, distintos especialistas tributarios han 
destacado que, aunque la Ley apunta a simplificar 
y dar certidumbre, su aplicación práctica depende-
rá de la reglamentación de ARCA y otros organis-
mos del Estado Nacional, y de su interpretación en 
casos concretos, así como de la evolución de la ju-
risprudencia.
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Procesos de soldadura por impacto de alta 
velocidad
La soldadura por impacto de alta velocidad es 

un proceso de soldadura en estado sólido que utiliza 
la energía cinética para unir dos piezas metálicas 

Ing. Héctor Pérez Serbo
Asesor de CAIAMA

¿Qué tan soldable 
es el aluminio?

Tecnología
PROCESOS

Hablando en términos generales, la capacidad 
de ser soldado el aluminio varía entre las dife-

rentes series de aleaciones de aluminio. Puede 
ir desde “muy buena” hasta “no soldable”  mediante los 
métodos comunes de soldadura por arco.

Debido a sus propiedades físicas y químicas, las 
técnicas para soldar aluminio son diferentes de 
los otros metales. Dos propiedades en particular 

en particular hacen que la soldadura sea compli-
cada:

1)	 La capa de óxido en su superficie
2)	 La conductividad térmica del aluminio.

LA CAPA DE OXIDO
Una de las precauciones que los operadores deben to-
mar con el aluminio es preparar la superficie que van a 
soldar. El aluminio forma naturalmente una capa de óxi-
do en su superficie, lo que ocasiona problemas. Esta 
capa de óxido es resistente a la corrosión, una carac-
terística deseable, pero el material del mismo es muy 
duro, dado que tiene un punto de fusión casi tres veces 
mayor que el aluminio, esto hace que no puede elimi-
narse completamente pudiendo crear impurezas en la 
unión soldada, lo que lleva a porosidad y fracturas.

CONDUCTIVIDAD TERMICA  
Otro factor a tener en cuenta es que el aluminio tiene 
una conductividad térmica mucho mayor que el ace-
ro, y aunque el punto de fusión es más bajo que el del 
acero, es necesario aplicar más energía térmica a la 
soldadura propiamente dicha. Una forma de ayudar a 
combatir esta alta conductividad en algunas juntas es 
precalentar el material base. Los operadores hacen 
esto para evitar la penetración excesiva en los espeso-
res finos, incluso para espesores gruesos para garanti-
zar una penetración suficiente de la soldadura.

METODOS PARA SOLDAR ALUMINIO
Las aleaciones de aluminio se sueldan al arco eléctri-
co, bajo atmósfera inerte como ser; argón, helio, o una 
mezcla de ambas, y hay dos técnicas fundamentales:

1.)	 Soldadura al arco bajo atmósfera de gas iner-
te con electrodo refractario o procedimiento 
TIG (Tungsten Inert Gas)

2.)	 Soldadura al arco bajo atmósfera de gas iner-
te con electrodo consumible o procedimiento 
MIG (Metal Inert Gas)

TIG (Tungsten Inert Gas)
En este procedimiento se  hace saltar un arco eléctrico 
entre un electrodo refractario de tungsteno y la pieza a 
soldar, mientras que un chorro de gas inerte rodean-
do el electrodo, protegiendo el baño de fusión contra 
la oxidación. La varilla de aportación es sujetada con 
la mano del operador alimenta el baño de fusión. Esta 
procedimiento utiliza una fuente alimentada por corrien-
te alterna estabilizada por alta frecuencia específica-
mente concebida para la soldadura de las aleaciones 
de aluminio. Las varillas refractarias se utilizan en espe-
sores entre 1 y 6 mm de diámetro. 

continua. La conexión se efectúa  con polaridad inver-
sa (-) en la pieza para asegurar a la vez el decapado y 
la fusión del alambre del electrodo. Este procedimiento 
se usa generalmente para productos de espesor supe-
rior a 2,5 mm    soldadura La versión manual del mé-
todo MIG se denomina comúnmente soldadura semi-
automática.

MIG (Metal Inert Gas)
En este procedimiento de soldadura, el aluminio o la 
aleación de aluminio sirve a la vez de electrodo y de 
material de aportación. Se suministra un alambre en-
rrollado en una bobina, el cual se desenrrolla automáti-
camente hasta la herramienta o pistola de soldar a me-
dida que se consume, mientras que un chorro de gas 
inerte sale por la punta de la misma. La energía para 
la soldadura se suministra por una fuente de corriente 

Para ambos procedimientos se debe seleccionar la 
composición del metal de aporte apropiado. Para esto 
se deberá tener en cuenta varios factores, como

1)	 La soldabilidad del metal base,
2)	 Requisitos de propiedades mecánicas,
3)	 Resistencia a la corrosión,
4)	 Revestimientos de anodizado

La mayoría de las aleaciones de estas series son ex-
tremadamente propensas a las fisuras, ya que a varias, 
el término “no soldable” es engañoso, ya que varias de 
estas aleaciones si se pueden soldar debiendo tomar-
se precauciones especiales para garantizar una buena 
calidad de soldadura.

METALES DE APORTE PARA 
SOLDAR ALUMINIO
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Las empresas deben adaptarse 
a la realidad que ya ha impuesto 
cambios en las relaciones laborales

Servicios CAIAMA
ASESORAMIENTO

Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Asesor de CAIAMA

El área de Personal de las empresas viene ponien-
do atención en el escenario general que las afecta, 

más allá de las reformas legales que se proyectan.
Esa realidad ha instalado cambios en las relaciones 

con el personal dependiente, con colaboradores autó-
nomos, con otras empresas y hasta con los sindicatos.
La nueva tecnología ha modificado los modos de pres-
tación de tareas y de cumplir horarios. 
El trabajo a distancia, por ejemplo, entre otras varian-
tes, se ha extendido en algunas actividades sin dar 
tiempo a que se dicten las normas que acompañaron 
su evolución. 
Tanto esta realidad como los proyectos de reformas de 
las disposiciones legales convergen en que la descen-
tralización de la gestión es irreversible. Y ya comenzó 
en la práctica. 
Esto significa que el diálogo entre las partes seguirá 
trasladándose hacia los lugares de trabajo, con interlo-
cutores que, en gran parte, no serán los representantes 
de los sindicatos firmantes de los actuales convenios 
colectivos.
Dentro del sistema de relaciones y comunicaciones con 
el personal, las comisiones internas, cuerpos de dele-
gados o como quieran denominarse sus representan-
tes, ahora constituyen, entonces, una vía de innegable 
consideración. Y pasarán a ser partes necesarias en ese 
diálogo que permitirá alcanzar consensos aceptables, 
como representantes también del sindicato, en aque-
llos casos en que se descentralice la negociación.
 
El convenio colectivo de mayor nivel será aplicable ne-
cesariamente a las pequeñas y medianas empresas que 
no tienen capacidad y medios para negociar variantes 
por encima de sus condiciones.
Se trata de un escenario probable a tener en cuenta por 
empleadores y sindicatos según los datos de la realidad.
La tendencia llevará a que los sindicatos pasarán a ne-
gociar, en los convenios, temas del marco legal que 

sean considerados disponibles. Y los representantes 
del personal podrán acordar más aspectos concretos 
de los convenios de actividad en tanto no afecten las 
garantías constitucionales y el orden público legal.
Ese cambio tensará la relación entre la defensa de las 
fuentes de trabajo y el interés político ideológico, vín-
culo que ha dado lugar hasta ahora a una legislación 
centralizada, sobre dimensionada e ineficiente, solo 
adecuada al modelo proselitista que no ha dado bue-
nos resultados sociales y económicos.
Las empresas deberán aplicar recursos y gestión al diá-
logo y negociación, tanto con el sindicato como con los 
representantes de su personal, que irán alcanzando 
cada vez mayor papel protagónico.
En las empresas habrá que establecer modalidades efi-
cientes, sin reducirse a interpretar lo que otros sujetos 
acordaron en otro nivel. Una tarea de elaboración más 
que de interpretación.
No se tratará de sustituir algún sujeto reconocido en 
la actualidad, sino de incorporar a otros debidamente 
legitimados, respetando los niveles superiores. 
Ese escenario probable obliga a replantear la gestión 
de las relaciones laborales, tanto su aptitud como sus 
objetivos.
Los representantes en las empresas en el sistema ar-
gentino.
En algunos países del llamado mundo occidental, los 
representantes del personal tienen una actividad ce-
ñida al ámbito de la empresa, muy diferenciada de la 
que cumplen las asociaciones gremiales y sus repre-
sentantes.
En nuestro caso, en la práctica, los representantes del 
personal invisten la representación del sindicato en la 
empresa, como respuesta o consecuencia, quizá, al 
sistema vertical, de sindicato único, instaurado por el 
decreto ley 23.852 de 1945, que ha permanecido en 
vigencia hasta ahora.
El Artículo 20 bis de la ley 23551, incorporado a esa ley 

por el Decreto N° 70/2023 (B.O. 21/12/2023) mencio-
na por una vez a los representantes del personal en 
sus diversas formas: “Derecho de realizar Asambleas, 
Congresos. Los representantes sindicales dentro de la 
empresa, delegados, comisiones internas u organis-
mos similares, así como las autoridades de las distin-
tas seccionales de las asociaciones sindicales tendrán 
derecho a convocar a asambleas y congresos de de-
legados sin perjudicar las actividades normales de la 
empresa o afectar a terceros. 
Como este artículo ha sido incorporado mucho des-
pués de la vigencia del decreto reglamentario 467/88, 
este texto no tiene otra aclaración, dando por sentado 
que todos son representantes “sindicales”. 
En su Artículo 40 se limita a decir; pero sin referirse al 
nuevo texto de 2023 “Los delegados del personal, las 
comisiones internas y organismos similares, ejercerán 
en los lugares de trabajo según el caso, en la sede de 
la empresa o del establecimiento al que estén afecta-
dos la siguiente representación: a) De los trabajadores 
ante el empleador, la autoridad administrativa del tra-
bajo cuando ésta actúa de oficio en los sitios mencio-
nados y ante la asociación sindical. b) De la asociación 
sindical ante el empleador y el trabajador.
El decreto 467/88 debe ser actualizado, en especial en 
los alcances de la representación del personal y del 
sindicato, como de los requerimientos de afiliación y 
antigüedad, duración del mandato, número mínimo y 
derechos.
En el plano internacional los convenios y recomen-
daciones de la O.I.T. diferencian a las organizaciones 
obreras, sus representantes y los representantes del 
personal.
Los conocidos convenios 87 y 98, sobre libertad de 
asociación, apuntan a las organizaciones sin referirse 
a los representantes del personal. Estos están consi-
derados en el convenio 135, relativo a la protección 
y facilidades que deben otorgarse a los representan-
tes de los trabajadores en la empresa, convenio que 
se complementa con la recomendación 143, normas 
ambas del año 1971.
En el artículo 3 del citado convenio 135 - ratificado por 
nuestro país -y en el 2 de la recomendación 143 (idén-
ticos) se especifica que son considerados como repre-
sentantes de los trabajadores tanto, por un lado, los 
llamados representantes sindicales, es decir, nom-
brados o elegidos por los sindicatos o por los afilia-
dos a ellos, como, por otra parte, los denominados 
representantes electos, es decir, representantes ele-
gidos libremente por los trabajadores de la empresa 
de conformidad con las disposiciones de la legisla-
ción nacional o de los contratos colectivos, y cuyas 
funciones no se extiendan a actividades que sean 
reconocidas en el país como prerrogativas exclusivas 
de los sindicatos. (Es el caso de las facultades de sus-

cribir convenios colectivos que nuestras leyes 14250 y 
23551 han atribuido, en principio, a los sindicatos con 
personería gremial).
El artículo 5 del convenio 135 en análisis, al igual que el 
4 de la resolución respectiva, dice que “cuando en una 
misma empresa existan representantes sindicales y 
representantes electos, habrían de adoptarse medi-
das apropiadas, si fuese necesario, para garantizar 
que la existencia de representantes electos no se 
utilice en menoscabo de la posición de los sindicatos 
interesados o de sus representantes y para fomentar 
la colaboración en todo asunto pertinente entre los 
representantes electos y los sindicatos interesados y 
sus representantes.
Debe tenerse presente que en la discusión de estas 
normas internacionales participan por el sector traba-
jador los representantes de sindicatos que cuidan ce-
losamente su función frente a los representantes del 
personal, ausentes en esas deliberaciones en la O.I.T.
Aunque parezca paradojal, su defensa (la de los repre-
sentantes de los trabajadores) es asumida práctica-
mente por el sector empleador en la O.I.T., interesado 
en preservar una real representación de sus trabaja-
dores en el seno de las empresas. Así ocurrió durante 
la discusión del convenio 154 OIT y la recomendación 
referida al fomento de la negociación colectiva en los 
años 1980 y 1981, donde los representantes sindicales 
pretendían excluir de sus beneficios a los representan-
tes del personal.
En la experiencia internacional, especialmente donde 
existen sistemas de participación en la dirección de las 
empresas, la rivalidad entre una y otra clase de repre-
sentantes se hace manifiesta.
Los argumentos que se han esgrimido para congelar 
este aspecto importante de las relaciones laborales se 
han apoyado en razones ideológicas o políticas.
Sería preferible que en algún futuro se los reglamen-
te distinguiendo los factores técnicos y políticos que 
afectan de manera diferente a unos y otros; y apun-
tando a facilitar y no a entorpecer el buen ejercicio de 
las relaciones laborales en las empresas, de cuya efi-
ciencia depende en gran medida la salud del país.
La gestión actual de las empresas debería tomar 
en cuenta esta tendencia que consideramos irre-
versible y adaptar su área de recursos humanos al 
real escenario laboral que se transita. Y las cámaras 
empresarias deberían encarar un constructivo diálogo 
con los sindicatos para evitar que los acontecimientos 
sin control se adelanten a un ordenado sistema de 
relaciones laborales.
Los actores sociales, Cámaras y sindicatos, una vez más, 
serán los responsables fundamentales del necesario 
consenso que genere y sostenga el empleo formal y 
empresas sustentables en un marco conducente y 
oportuno de convivencia pacífica.
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Servicios CAIAMA
NOVEDADES

La iniciativa, desarrollada en equipos de tres estudiantes y bajo la coordinación de 
los docentes Hernán Stehle y Fabrizio Colautti, propuso el diseño de un sistema de 
deck modular en aluminio, como solución liviana, durable, resistente al fuego y de fá-
cil instalación. El desafío contempló criterios estructurales reales (carga puntual, de-
flexión, evacuación de agua), y la integración de piezas accesorias que aseguren fun-
cionalidad, montaje y adaptabilidad a distintos entornos urbanos o residenciales.
El equipo integrado por Manuel Bonfanti, Manuela Deveaux y Santiago

Hydro Argentina y UADE premiaron la 
innovación en diseño industrial con aluminio

El evento se llevó a cabo el 11 de noviembre en el auditorio Xperience del piso 10° de la 
sede de Lima de UADE, marcando el cierre del ejercicio académico desarrollado por es-
tudiantes de la materia “Desarrollo Integral de Producto VI” de la carrera de Diseño Indus-
trial, en una propuesta impulsada por Hydro Argentina, en alianza con Cristales Premium.

Fuentes fue galardonado con el primer premio, mientras que Rober-
tino Bianchi, Zdenka Pavlovsky y Lucía Pollan recibieron una Men-
ción Especial por la solidez técnica y conceptual de su propuesta.
La experiencia incluyó una jornada de capacitación técnica en la planta de Hydro 
en Pilar, donde los 26 estudiantes participantes pudieron observar el proceso com-
pleto de extrusión de aluminio y recibir herramientas clave para tomar decisiones 
proyectuales con base técnica real. Además, durante la presentación final, profe-
sionales de Hydro evaluaron los proyectos junto con el cuerpo docente, brindando 
devoluciones sobre viabilidad, innovación y potencial de aplicación en el mercado.

Gonzalo Farías, Gerente de Desarrollo de Negocios del Mercado Industrial 
de Hydro Argentina, afirmó: “Celebramos este tipo de propuestas que conec-
tan la industria con la academia. Para Hydro, formar parte de estos proce-
sos es clave para fomentar el pensamiento proyectual aplicado y abrir nue-
vas posibilidades en el uso del aluminio. Nos enorgullece ver el compromi-
so de los estudiantes y la calidad de los desarrollos que presentaron.”
Victoria Wasserman, Gerente Comercial de Hydro Argentina, sostuvo: “Este 
tipo de experiencias nos permite sembrar una cultura de diseño con propósi-
to, donde el aluminio no solo es un recurso técnico, sino un vehículo para la 
creatividad, la eficiencia y la sostenibilidad. Queremos acompañar a los futu-
ros diseñadores en el camino de transformar ideas en soluciones reales.”
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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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web

Aluar presenta el Resumen del Reporte de Sostenibilidad 2024- 2025 y su Resu-
men Ejecutivo 
 
La empresa argentina líder en el mercado de producción de aluminio a nivel nacional, cumplió 50 años 
en 2024 y presentó su primer Reporte de Sostenibilidad. 
En 2025, en continuidad con su estrategia de comunicación y transparencia, Aluar anunció la publica-
ción del segundo reporte, que abarca el período 2024- 2025, y posteriormente el Resumen Ejecutivo. 
Este reporte es de gran valor para la comunidad ya que sintetiza de manera simple y clara los principa-
les ejes sobre los que hace hincapié la estrategia de sostenibilidad de Aluar. Una manera de producir 
pensando en la comunidad, las personas que son parte de la empresa, el medio ambiente y el futuro. 
El Resumen Ejecutivo de Aluar, es una síntesis del Reporte de Sostenibilidad 2024-2025 publicado. 
Este documento tiene como objetivo informar a la comunidad sobre los tres pilares que guían su pro-
ducción: comunidad, medio ambiente y gobernanza. Aluar ha elaborado este Resumen para resaltar las 
principales acciones implementadas en su estrategia de sostenibilidad. 
 
Los invitamos a leerlos en la web de Aluar y conocer un poco más a 
una de las principales empresas de la industria argentina.    

http://www.alprossa.com.ar
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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 

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.

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).

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).
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Diciembre 2008. págs. 8 a 14. CAIAMA

ACERCA DE LA PRECIPITACIÓN DE UNA ALEACIÓN 
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REFINACIÓN/FUNDICIÓN (SCRAP)
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– 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 
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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 
DE RIESGOS DEL TRABAJO
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Abril / Mayo 2017 - págs. 60 y 61

PRODUCCIÓN DE ALUMINIO PRIMARIO 
A PARTIR DE ALUMINA EN PUERTO MADRYN: 

UNA ELECCIÓN AMBIENTALISTA 
RESPONSABLE
Ing. Gustavo Zini
Agosto / Septiembre 2017 
– págs. 10 a 15

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO DE PRENSAS DE 
EXTRUSIÓN DE ALUMINIO
Ing. Alberto Forcato
Agosto / Septiembre 2017 
– págs. 20 a 27

LOS BENEFICIOS ACTUALES 
PARA LAS MICRO, PEQUEÑAS 
Y MEDIANAS EMPRESAS
Cdr. Fernando Piovano
Agosto / Septiembre 
2017 – págs. 28 a 30
 
ENTENDIENDO LAS ESTADÍSTICAS -PARTE II
Ing. Gustavo Zini
Agosto / Septiembre 2017 – págs. 42 a 46

PROCESO DE FABRICACIÓN DE LATAS 
DE ALUMINIO
Ing. Roberto Natta
Agosto / Septiembre 2017 – págs. 48 a 55

CADENA DE VALOR: BATERÍA DE ALUMNIO
Caiama Agosto / Septiembre 2017 – 
págs. 76 y 77
GENPAT – 
UN PROYECTO EÓLICO 
AMBIENTALMENTE FACTIBLE
Ing. Gustavo Zini
Diciembre 2017 / Enero 2018 – 
págs. 10 a 13

“SOLID GRAY ALUMINUM” 
LA MOCHILA DE ALUMINIO QUE MARCA 
TENDENCIA 
CAIAMA
Diciembre 2017 / Enero 2018 – págs. 14 y 15

PROCESO DE FABRICACIÓN DE TAPAS PARA 
LATAS DE ALUMINIO
Ing. Roberto Natta
Diciembre 2017 / Enero 
2018 – págs. 20 a 28

LA BRILLANTE Y 
FUGAZ HISTORIA 
DE LOS ÁRBOLES 
DE NAVIDAD 
DE ALUMINIO 

CAIAMA
Diciembre 2017 / Enero 
2018 – págs. 36 a 39

SUBCONTRATACIÓN Y 
SOLIDARIDAD 
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
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

APLICACIONES DEL ALUMINIO EN 
ALTA TENSIÓN

Ing. Hector Perez Serbo
Agosto/ Septiembre  2018- págs. 38 a 43

LAS CRISIS ECONÓMICAS ARGENTINAS 
Y LOS AJUSTES SIN REFORMAS
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Agosto/ Septiembre  2018 - págs. 54 a 57

ABC DEL ALUMINIO - ESPECIAL
Ing. Mauricio Gurski
Agosto/ Septiembre  2018 - págs. 59 a 61

CONCEPTOS PARA EL 
CÁLCULO DE LAS VARIANTES DE 
LA MATRIZ A INYECCIÓN
Ing. Alberto Forcato
Diciembre 2018/ Enero 2019 – págs. 10 a 16

TECHOS INTERNOS FLOTANTES 
DE ALUMINIO
Ing. Héctor Pérez Serbo
Diciembre 2018/ Enero 2019 – págs. 20 a 24
ALUMINIO EN BICICLETAS – PARTE I
Ing. Gustavo Zini
Diciembre 2018/ Enero 2019 – págs. 28 a 33

PROCESO DE ANODIZADO
Ing. Roberto Natta

Diciembre 2018/ Enero 
2019 – págs. 40 a 44

EL FUTURO DEL TRABAJO 
Y LA NECESIDAD DE 
ADAPTAR EL CONTRATO 
SOCIAL A LAS NUEVAS 
REALIDADES ECONOMICAS, 
SOCIALES Y CULTURALES
Dr. Carlos 



64 65

Francisco Echezarreta
Abril / Mayo   2019 - págs. 10 a 13
RECIPIENTES DE ALUMINIO
Ing. Hector Perez  Serbo
Abril / Mayo   2019 - págs. 16 a 21

ALUMINIO EN BICICLETAS - PARTE II
Ing. Gustavo Zini
Abril / Mayo   2019 - págs. 40 a 44

FLUIDOS HIDRAULICOS RESISTENTES 
AL FUEGO PARA LAS PLANTAS DE 
FUNDICION DE ALUMINIO - PARTE I
Ing. Alberto Forcato
Abril / Mayo   2019 - págs. 56 a 65

TECHOS INTERNOS FLOTANTES 
DE ALUMINIO – PARTE II
Ing. Hector Perez Serbo
Agosto / Septiembre   2019 - págs. 19 a 23

FLUIDOS HIDRAULICOS RESISTENTES 
AL FUEGO PARA LAS PLANTAS DE 
FUNDICION DE ALUMINIO - PARTE II
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 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 FUSORIOS Y DE  MANTENIMIENTO EN LA 
INDUSTRIA DEL ALUMINIO. INTERCAMBIADOR PARA 
AIRE DE COMBUSTION PRECALENTADO (IACP)
Ing. Alberto Forcato
Diciembre 2019 / Enero 2020 - págs. 28 a 33

¿QUE ES EL ALUMINIZADO?
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 
ALUMINIO PARA AEROSOLES. PARTE I
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 INFORMACIÓN ANUAL
Cdr. Fernando Piovano                                                                
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 D
E ALUMINIO PARA TRANSPORTE DE CARGA
Ing. Hector Perez Servo
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
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CADENA DE VALOR 
DEFINICION DE TEMPLES DE LAS ALEACIONES 
TERMOTRATABLES DE ALUMINIO
           Ing. Alberto Forcato
           Abril / Mayo 2016 – Págs. 36 a 39

TECNOLOGIA DE “TAPA A ROSCA MEDIANTE” EMBUTIDO.
           Ing. Roberto Natta
           Abril / Mayo 2016 – Págs. 40 a 46

LA OPTIMIZACION DEL DISEÑO AUTOMOTRIZ A 
TRAVEZ DEL USO DE PERFILES DE ALUMINIO
           Ing. Gustavo Zini
           Abril / Mayo 2016 -  Págs. 62 a 68
         
FUNDAMENTOS DEL GAS HIDROGENO EN 
ALUMINIO FUNDIDO -̀  (PARTE I)
          Ing. Alberto Forcato
          Abril / Mayo 2016 - Págs. 70 a 77
   
FORMACION DE ESCORIA Y BARROS 
DURANTE LA INYECCION A PRESION
           Ing. Alberto Forcato
           Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 10 a 14

CONSIDERACIONES PARA LA ELECCION DE 
DESMOLDANTES EN INYECCION DE ALUMINIO
           Ing. Alberto Forcato
           Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 16 a 19
    
FUNDAMENTOS DEL GAS HIDROGENO EN 
ALUMINIO FUNDIDO -̀  (PARTE II)
          Ing. Alberto Forcato
          Agosto / Septiembre 2016 - Págs. 26 a 32

INNOVADOR USO DE ALUMINIO EN AUTOMOVILES 
DEL GRUPO GENERAL MOTORS
           Ing. Gustavo Zini

           Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 44 a 45
           
CARACTERISTICAS DE LAS MATRICES PARA 
EXTRUSION DE ALUMINIO (PARTE I)
          Ing. Roberto Natta, Sr. Luciano Principi
          Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 46 a 55
 
CADENA DE VALOR 
EFECTO DE LOS ALEANTES EN LAS PROPIEDADES FISICAS 
Y QUIMICAS DE LAS ALEACIONES DE ALUMINIO
           Ing. Alberto Forcato
           Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 56 a 58
 
ALUMINIO ANODIZAD: SIMBOLO DE PRODUCTO
           Ing. Gustavo Zini
           Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 70  a  71

LOS FRENOS DE BICICLETA MAS SOFISTICADOS 
USAN ALUMINIO PARA DISIPAR EL CALOR
           Ing. Gustavo Zini
           Agosto / Septiembre 2016 -  Págs. 76  a  77 

CADENA DE VALOR PANELES COMPUESTOS DE ALUMINIO
           Ing. Gustavo Zini                            
           Diciembre / Enero 2017- Págs. 14 a 16

LUBRICACION DE MATRICES DE INYECCIÓN A PRESIÓN
           Ing. Alberto Forcato
           Dic / Enero 2017 -  Págs. 24 a 29
  
CARACTERISTICAS DE LAS MATRICES PARA 
EXTRUSION DE ALUMINIO (PARTE II)
           Ing. Roberto Natta, Sr Luciano Principi
           Dic /Enero 2017 – Págs. 36 a 45

LAS NORMAS IRAM SUMAN CALIDA A 
LA INDUSTRIA DEL ALUMINIO
      Ing. Federico Yonar

      Dic / Enero 2017 – Pág. 46

BOTELLAS DE ALUMINIO-NUEVO 
PROSESO DE CONIFICADO
       Ing. Roberto Natta
       Agosto/ Septiembre  2018 - págs. 26 a 33

APLICACIONES DEL ALUMINIO EN ALTA TENSION
       Ing. Hector Perez Serbo
       Agosto/ Septiembre  2018- págs. 38 a 43

LAS CRISIS ECONOMICAS ARGENTINAS 
Y LOS AJUSTES SIN REFORMAS
       Dr. Carlos Francisco Echezarreta
       Agosto/ Septiembre  2018 - págs. 54 a 57

RECOPILACION ABC DEL ALUMINIO
       Ing. Mauricio Gurski
       Agosto/ Septiembre  2018 - págs. 59 a 61

EL FUTURO DEL TRABAJO Y LA NECESIDAD DE 
ADAPTAR EL CONTRATO SOCIAL A LAS NUEVAS 
REALIDADES ECONOMICAS, SOCIALES Y CULTURALES
       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

ALUMINIO EN BICICLETAS - PARTE II
      Ing. Gustavo Zini
      Abril / Mayo   2019 - págs. 40 a 44

FLUIDOS HIDRAULICOS RESISTENTES AL FUEGO PARA 
LAS PLANTAS DE FUNDICION DE ALUMINIO - PARTE I
     Ing. Alberto Forcato
     Abril / Mayo   2019 - págs. 56 a 65

TECHOS INTERNOS FLOTANTES DE ALUMINIO – PARTE II
     Ing. Hector Perez Serbo
     Agosto / Septiembre   2019 - págs. 19 a 23

FLUIDOS HIDRAULICOS RESISTENTES AL FUEGO PARA 
LAS PLANTAS DE FUNDICION DE ALUMINIO - PARTE II
     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

PROCESO DE FABRICACIÓN DE 
ENVASE DE ALUMINIO PARA AEROSOLES. 
PARTE I
    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
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¿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 INFORMACIÓN ANUAL
   Cdr. Fernando Piovano                                                                
   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 PARA TRANSPORTE DE CARGA
   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 
DE ALUMINIO EN ARGENTINA
   Ing. Federico Yonar
   Agosto/ Septiembre 2020 - págs. 56 a 58

¿CONVIENE FABRICAR PRODUCTOS DE 
PRECIO MEDIO USANDO ALUMINIO?
UN CASO DE ESTUDIO: SOPORTE DE ALCOHOL EN GEL
   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. 
   Ing. Alberto Forcato 
   Diciembre 2020 / Enero 2021 – págs. 66 a 71

LA EMERGENCIA SANITARIA Y LA CRISIS DE LAS 
RELACIONES LABORALES EN EL AMBITO PRIVADO
   Dr. Carlos Francisco Echezarreta
   Abril/Mayo 2021 - págs. 6 a 7
ALEACIONES ALUMINIO LITIO 

(PROCESOS)

   Ing. Héctor Pérez Serbo
   Abril/Mayo 2021 - págs. 10 a 17

IMPRESIÓN DIGITAL DE ENVASES
   Ing. Roberto Natta 
   Abril/Mayo 2021 - págs. 32 a 36

LEY 27605
APORTE SOLIDARIO Y EXTRAORDINARIO
   Cdr. Fernando Piovano
   Abril/Mayo 2021 - págs. 42 a 44

¿DE QUE SE TRATA EL ALUMINIO 
TRANSPARENTE?
   Ing. Gustavo Zini
   Abril/Mayo 2021 - págs. 60 a 67

LAS RELACIONES LABORALES Y LA 
EMERGENCIA SANITARIA
   Dr. Carlos Francisco Echezarreta
   Agosto/Septiembre 2021 - págs. 6 a 7

LOTUS, PIONERO EN EL USO DEL ALUMINIO 
PEGADO CON RESINA EPOXI
   Ing. Gustavo Zini
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   Agosto/Septiembre 2021 - págs. 16 a 19

MOLECULE MAN (CURIOSIDADES)
   Ing. Héctor Pérez Serbo
   Agosto/Septiembre 2021 - págs. 24 a 27

USOS DEL ALUMINIO EN SISTEMAS 
DE ILUMINACION NATURAL
   Ing. Roberto Natta
   Agosto/Septiembre 2021 - págs. 34 a 39

LEY 27630 CAMBIOS EN GANANCIAS 
PARA SOCIEDADES
   Cdr. Fernando Piovano
   Agosto/Septiembre 2021 - págs. 48 a 49

¿CÓMO CAMBIA LA 
RESISTENCIA DEL ALUMINIO CON 
LA TEMPERATURA?
   Ing. Gustavo Zini
   Diciembre 2021 / Enero 2022 – págs. 13 a 19

LAS RUEDAS VANGUARDISTAS 
DEL BUGATTI TYPE 35
   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 
NITRURACIÓN DE MATRICES DE ACERO H13
   Ing. Alberto Forcato
   Diciembre 2021 / Enero 2022
 – págs. 54 a 64

LA SUSPENSION DEL CONTRATO DE 
TRABAJO EN ESTA EMERGENCIA
   Dr. Carlos Francisco Echezarreta
   Diciembre 2021 / Enero 2022 – 
   págs. 72 a 73

ALUMINAUT-EL PRIMER SUBMARINO 
DE ALUMINIO
Ing. Hector Perez Serbo
Abril/Mayo 2023 - págs. 12 a 18

CUANDO EL ALUMINIO ERA EL METAL MAS 
CARO QUE EL ORO (CURIOSIDADES) 
Ing. Gustavo Zini
Abril/Mayo 2023 - págs. 44 a 47

EL MANEJO DE LAS OBLIGACIONES LABORALES 
COMO ENGAÑO PROSELITISTA
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Abril/Mayo 2023 - págs. 48 a 49

EL ABC DEL ALUMINIO
TRATAMIENTO TERMICO DE ALEACIONES DE ALUMINIO
Ing. Gustavo Zini
Abril/Mayo 2023 - págs. 56 a 60

TERMITA Y ALUMINIO
Ing. Hector Perez Serbo
Agosto/Septiembre 2023 - págs. 12 a 15

CALCULO DEL % DE SiMg2 
EN LA ALEACION A.A.6063 Y P
REDICCION DE LOS PARAMETROS 
OPERATIVOS 
Y PROPIEDADES MECANICAS 
FINALES OBTENIDAS
Ing. Alberto Forcato 
Agosto /Septiembre 2023 - págs. 24 a 29

ROLLS ROYSE-SILVER GOSTH 
(CURIOSIDADES)
EL FANTASMA PINTADO 
DE ALUMINIO
Agosto/Septiembre 2023 
- págs. 42 a 45
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LOS LIMITES DEL EJERCICIO DEL DERECHO DE 
HUELGA EN LA LEGISLACION ARGENTINA
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Agosto/Septiembre 2023 - págs. 46 a 48

¿SE PUEDE RECICLAR TODO EL PACKAGING 
DE ALUMINIO? EL ABC DEL ALUMINIO
Ing. Gustavo Zini
Agosto/Septiembre 2023 - págs. 54 a 59
OXIDACIÓN DEL ALUMINIO Y 
FORMACIÓN DE BARROS EN ALEACIONES 
PARRA COLADO DE PIEZAS
Ing. ALberto Forcato
Diciembre 2023/ Enero 2024 Número 79, pág. 12

SOLDADURA POR FRICCIÓN AGITACIÓN APLICACIÓN 
EN EL TRONADOR II
Ing. Héctor Pérez Serbo
Diciembre 2023/ Enero 2024 
Número 79, pág. 26

EL ÁRBOL DE NAVIDAD HECHO 
CON LATAS DE ALUMINIO
Diciembre 2023/ Enero 2024 
Número 79, pág.42

EN BRASIL EXISTE UNA CIUDAD 
LLAMADA ALUMINIO
Diciembre 2023/ Enero 2024 
Número 79, pág. 46

LAS RETENCIONES DE C
UOTAS SOLIDARIAS ESTABLECIDAS 
POR CONSUMO COLECTÍVO 
SEGÚN EL  DNU 70/2023

Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Diciembre 2023/ Enero 2024, pág. 50

¿POR QUÉ ES UNA VENTAJA 
QUE EL ALUMINIO NO SEA 
MAGNÉTICO?
Ing. Gustavo Zini
Diciembre 2023/ Enero 2024, pág.54

DOMOS GEODESICOS
Ing. Héctor Pérez Servo
Abril/Mayo 2024 – págs. 10 a 14
 
CIENTIFICOS CHINOS DESARROLAN UA NUEVA ALEACION 
DE ALUMINIO DE LATA RESISTENCIA AL CALOR
Abril/Mayo 2024 – págs. 22 a 23
 
EL MUSEO CON 16.000 PANELES DE 
ALUMINIO (CURIOSIDADES)
Abril/Mayo 2024 – págs. 38 a 43
 
SE DEBEN CORREGIR LAS FALLAS DEL SISTEMA 
LABORAL PARA MEJORAR LOS RESULTADOS
Dr. Carlos Francisco Echezarreta
Abril/Mayo 2024 – págs. 44 a 46
 
¿PORQUE ES UNA VENTAJA QUE EL ALUMINIO 
NO GENERE CHISPAS? ABC DEL ALUMINIO
Ing. Gustavo Zini
Abril/Mayo 2024 – págs. 48 a 53
 
EL ALUMINIO Y LAS BELLAS 
ARTES (CURIOSIDADES)
Cdra. Nancy Lorenzo
Agosto/Septiembre 2024 - págs. 10 a 16

 CHASIS DE ALUMINIO IMPRESO EN 3D
Ing. Gustavo Zini
Agosto/Septiembre 2024 – págs. 24 a 29
 
TALGO – TREN DE ALTA VELOCIDAD
Ing. Héctor Pérez Servo
Agosto/Septiembre 2024 – págs. 44 a 53
 
¿COMO EVOLUCIONO EL ALUMINIO EN LA 
INDUSTRIA AUTOMOTRIZ? ABC DEL ALUMINIO
Ing. Gustavo Zini
Agosto/Septiembre 2024 – págs. 58 a 67
 
EL ALUMINIO Y LA TORRE EIFFEL: UN DETALLE 

BRILLANTEEN LA CONSTRUCCIONDE UN 
ICONO MUNDIAL. (CURIOSIDADES)
Ing. Gustavo Zini
Diciembre/Enero 2025 – págs. 10 a 17
 
PROPIEDADES OPTICAS DEL ALUMINIO: REFLEXION 
Y USOS EN ILUMINACION - ABC DEL ALUMINIO
Ing. Gustavo Zini
Diciembre/Enero 2025 – págs. 24 a 31
 
ESCULTURAS DE ALUMINIO EN REINO 
UNIDO. (CURIOSIDADES)
Ing. Héctor Pérez Servo
Diciembre/Enero 2025 – págs. 46 a 53
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DOS CRUCES PARA SAN BENITO ABAD-
PARTE 2
ING. GUSTAVO ZINI
ABRIL/MAYO 2025 – PÁGS. 10 A 17
 
METALIZADO DE ALUMINIO 
POR PROYECCION
ING. HÉCTOR PÉREZ SERVO
DICIEMBRE/ENERO 2025 – PÁGS. 24 A 29

 EL ALUMINIO EN TRANSMISION 
ELECTRICA-ABC DEL ALUMINIO
ING. GUSTAVO ZINI
ABRIL/MAYO 2025 – PÁGS. 44 A 51
 
LAS NORMAS DE LA OIT SOBRE  LOS PRINCIPIOS Y 
DERECHOS FUNDAMENTALES EN EL TRABAJO

DR. CARLOS FRANCISCO ECHEZARRETA
ABRIL/MAYO 2025 – PÁGS. 52 A 55

 RESISTENCIA A BASES Y ACIDOS-
ABC DEL ALUMINIO
ING. GUSTAVO ZINI
AGOSTO/SEPTIEMBRE 2025 – PÁGS. 10 A 15
 
DOS CRUCES PARA SAN BENITO A
BAD-PARTE LL
ING. GUSTAVO ZINI
AGOSTO/SEPTIEMBRE 2025 – PÁGS. 23 A 29

SOLDADURA POR 
EXPLOSION
ING. HÉCTOR PÉREZ SERVO
AGOSTO/SEPTIEMBRE 2025 – PÁGS. 44 A 51

 
IVA SIMPLE: UN NUEVO 
REGIMEN SIMPLIFICADO DEL IMPUESTO 
AL VALOR AGREGADO
CDR. FERNANDO PIOVANO
AGOSTO/SEPTIEMBRE 2025 – PÁGS. 54 A 55

ALUMINIO Y UNIONES BIMETALICAS O 
HIBRIDAS -EL ABC DEL ALUMINIO
ING. GUSTAVO ZINI
DICIEMBRE/ENERO 2026– PÁGS. 10 A 16
 
EL ICONO DEL ELECTRODOMESTICO HOGAREÑO
ING. GUSTAVO ZINI
DICIEMBRE/ENERO 2026– PÁGS. 22 A 25
 
AUDI AVUS QUATTRO 1991 (CURIOSIDADES)
ING. GUSTAVO ZINI

DICIEMBRE/ENERO 2026– PÁGS. 40 A 44
 
LA LEY 27.799: PRINCIPALESEMASDE 
LA” LEY DE INOCENCIA FISCAL”
CDR. FERNANDO PIOVANO
DICIEMBRE/ENERO 2026– PÁGS. 46 A 47
 
METALES DE APORTE PARA SOLDAR ALUMINIO
¿QUE TAN SOLDABLE ES EL ALUMINIO?
ING. HÉCTOR PÉREZ SERVO
DICIEMBRE/ENERO 2026– PÁGS. 48 A 49
 
LAS EMPRESAS DEBEN ADAPTARSE 
A LA REALIDAD QUE YA HA IMPUESTO 
CAMBIOS EN LAS RELACIONES 
LABORALES
DR. CARLOS FRANCISCO ECHEZARRETA
DICIEMBRE/ENERO 2026– PÁGS. 50 A 51
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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

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

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.
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.

PSQ Argentina S.A

PUERTAS Y VENTANAS 
(Ver Carpintería)

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.

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

ALPROS S.A.
Tel.: 4693-0122 
Fax: 4693-0054
E-mail: info.alpros@gmail.com
Web: www.alprossa.com.ar

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

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

ALUAR ALUMINIO 
ARGENTINO S.A.I.C
Tel.: 4725-8000 
Web: www.aluar.com.ar

ALUMASA S.A.
Tel.: 4280-8014/8024/8032/8038
 E-mail: alumaxsa@hotmail.com
Web: www.alumaxsa.com.ar

ALUMINIO AMERICANO S.A
Tel/Fax: 4205 3208 
líneas rotativas
E-mail:clobisch@
aluminioamericano.com.ar
Web: www.aluminioamericano.
com.ar

ALUMINIUM GROUP S.R.L.
Tel.: 0222 945-5358
E-mail: aluminiumgroupsrl@
gmail.com
ventas@aluminiumgroupsrl.com.ar
administracion@
aluminiumgroupsrl.com.ar
Web: www.aluminiumgroupsrl.com.ar

ALUMINIUN S.A.
Tel.: 4652-4171 
Fax: 4655-4120
E-mail: info@aluminiun.com.ar
Web: www.aluminiun.com.ar

ALUOEST S.A.
Tel.: 4488-2940/4657-7749 
Fax: 4657-8099
E-mail: info@aluoest.com.ar
Web: www.aluoest.com.ar

Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO

CONTACTOS

http://www.alcemar.com.ar
mailto: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
mailto:administracion@aluminiumgroupsrl.com.ar
mailto:administracion@aluminiumgroupsrl.com.ar
http://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: 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 

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

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@
jbricciardi.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

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

Servicios CAIAMA
SOCIOS Y ANUNCIANTES POR RUBRO

mailto:info@alutechnik.com.ar
http://www.anodizadocalifornia.com.ar
http://www.anodizadocalifornia.com.ar
mailto:diego.zaffari@ball.com
mailto:info@bestchem.com.ar
http://www.brunobianchisa.com.ar
mailto:contable@metalnorsalta.com.ar
mailto:contable@metalnorsalta.com.ar
mailto:info@fapim.com.ar
http://www.fapim.it
mailto:atencionalcliente@fexa.com.ar
mailto:atencionalcliente@fexa.com.ar
http://www.giesse.it
mailto:administracion@jbricciardi.com.ar
mailto:administracion@jbricciardi.com.ar
mailto:correo@proinaccesorios.com.ar
mailto:correo@proinaccesorios.com.ar
http://www.laaldabaaccesorios.com.ar
http://www.laaldabaaccesorios.com.ar
mailto:ventas@laminacionpaulista.com.ar
mailto:ventas@laminacionpaulista.com.ar
http://www.monticelli.it
mailto:hola@madexalatam.com
http://www.madexalatam.com
mailto:medemet@medemet.com.ar
mailto:medemet@medemet.com.ar
http://www.metalveneta.com.ar
http://www.metalesdibiase.com.ar
http://www.metalesdibiase.com.ar
http://www.mon-pat.com.ar
http://www.okindustrial.com.ar
http://www.okindustrial.com.ar
http://www.polimetalruedas.com.ar
http://www.polimetalruedas.com.ar
mailto:mmedaglia@polimetalruedas.com.ar
mailto:mmedaglia@polimetalruedas.com.ar
mailto:info@psqargentina.com
http://www.psqargentina.com/
mailto:argentina@raesa.com
mailto:hsaavedra@raesa-argentina.com.ar
mailto:hsaavedra@raesa-argentina.com.ar
http://www.roto-frank.com
http://www.tanit.com.ar
mailto:nazarena.rodriguez@technoform.com
mailto:nazarena.rodriguez@technoform.com
https://eur03.safelinks.protection.outlook.com/?url=http%3A%2F%2Fwww.technoform.com%2F&data=04%7C01%7C%7C5c83a1e15cde461b619d08d8c6e02eca%7C84e2e90049ec441685fb299b258a5227%7C0%7C0%7C637478013865192602%7CUnknown%7CTWFpbGZsb3d8eyJWIjoiMC4wLjAwMDAiLCJQIjoiV2luMzIiLCJBTiI6Ik1haWwiLCJXVCI6Mn0%3D%7C0&sdata=L8QPf4X42zQ9%2BIM%2BczpOefCBDroUc2Z2dNO7lRPea8s%3D&reserved=0
mailto:santiago.perez-hernando@triviumpackaging.com
mailto:santiago.perez-hernando@triviumpackaging.com
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