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1. Infroducci n

ALUMINA S.A. presenta este cat logo de PRODUCTOS EXTRUIDOS a todos sus
clientes con el objetivo de ofrecer una informaci n completa y documentada
sobre los perfiles de aluminio de ALUMINA de libre disposici n 'y sus aplicaciones
en la industria y la vida diaria.

La utilizaci n del aluminio es generalizada en fodas las industrias por las ventajas
que este metal no ferroso ofrece como es su excelente resistencia ala corrosi n,
peso liviano, propiedades mec nicas que debido a las aleaciones y temples
de aluminio se obfienen gama de resistencias mec nicas para diferenfes usos
y acabados.

El proceso de extrusi n en el aluminio adem s, permite crear gran variedad
de formas en los perfiles adecuados a las necesidades del mercado,
contribuyendo a reducir costos en la uni n de dos o m s perfiles est ndar
para conseguir el perfil que se ajuste al uso final o la resistencia final, con
pesos m s manejables en obras, trabajos mec nicos sencillos y una excelente
presentaci n que el aluminio con su apariencia propia ofrece.

Las aleaciones y tfemples son parte fundamental en la toma de decisi n sobre
el uso a que se van a someter los perfiles de aluminio, por lo cual si tiene
alguna duda, por favor consulte el cap tulo de especificacionest cnicas del
cuadernillo 1 o comun quese con nuestras oficinas de ventas en las principales
ciudades o con el departamento de mercadeo en la ciudad de Cali.

ALUMINA no posee ninguna responsabilidad por el uso indebido que se haga
de los perfiles y acabados que produce y se reserva el derecho de modificar
fotal o parcialmente las especificaciones y dise 0s aqu confenidos sin previo
Qviso.

Cualquier inquietud adicional por favor comunicarse v a fax al 664 5691 de

Cali - Colombia. o a trav s de nuestra pagina Webb: www/alumina.com.co
E-mail: ventas@alumina.com.co

DISTRIBUIDOR MAYORISTA DE MATERIALES PARA LA CONSTRUCCION

Este documento lo encuentra en
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1. Infroduction

ALUMINA S.A. presents the Extruded Products catalogue to all its customers
with the aim of offering a complete and documented information on ALUMINA’s
aluminium profiles which have a large variety of uses in the industry and daily
life.

The use of aluminium is general in all the industries because of the many
advantages that this non-ferrous metal offers with its anti-corrosion resistance,
light weight and mechanical properties which due to the aluminium alloys and
tempers offer a wide range of mechanical resistances for different uses and
finishings.

In addition, the aluminium extrusion process permits the creation of a large
range of profile forms adapted to market requirements, also contributing to
cost reduction by joining two or more standard profiles in order to obtain the
exact profile which adjusts to the final use or final resistance, with more
manageable weights for construction and for simple mechanical jobs, with
the excellent presentation which aluminium offers.

The alloys and tempers play a very important role with regards to the decision
to be taken on the use of the aluminium profiles, for this reason, if you have
any doubts, please consult the technical specifications chapter in catalogue
1 or get in touch with our sales office in the principal cities, or with our Marketing
Department in Cali.

ALUMINA isn't responsible for the bad or wrong use of the profiles and finishings,
and reserves the right to modify totally or partially the specifications and designs
contained here without prior notice.

If you have any questions, do not hesitate fo get in touch with us at fax

664 5691 - Cali, Colombia. or our Webb: www/alumina.com.co
E-mail: ventas@alumina.com.co

DISTRIBUIDOR MAYORISTA DE MATERIALES PARA LA CONSTRUCCION
Este documento lo encuentra en
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2. Generalidades
del Aluminio

El aluminio es el metal no ferroso de mayor consumo en el mundo, lo que prueba
el significado que tiene para la industria moderna. Su uso se debe a sus multiples
caractersticas, siendo las m s importantes las siguientes:

Es el metalm s abundante sobre la corteza terrestre, su peso espec fico es de 2.71
gramos por cent metro cubico, o sea tres veces m s liviano que el acero, el cobre
o el zinc, y cuatro veces m s liviano que el plomo. Su alta conductividad el ctrica
lo hace rival nimero uno del cobre, y siendo el aluminio tres veces m s liviano, 1o
que hace doblemente m secon mico.

No se corroe, es reflectivo y buen conductort rmico, no es magn tico, nit xico
al organismo humano, se puede fundir, inyectar, maquinar, laminar, forjar, extrur,
y soldar, adem s de ser 100% reciclable.

El aluminio se usa en muchas industrias, tales como las de transporte, refrigeraci n,
el ctrica, envases, electr nica, utensilios de cocina y en cuentra su mayor aplicaci n
en la industria de la construcc n.

En la actividad edificadora el aluminio es el metalm s usado en formas de perfiles,
tanto por su alta resistencia mec nica como por los diferentes acabados que se
le pueden dar a sus superficies, tales como:

Anodizado natural

Proceso electrol tico de oxidaci n artificial de la superficie de los perfiles de aluminio,
con una estructura definida, la cual aumenta las propiedades de resistencia a la
intemperie y a su vez le da una excelente presentaci n. Las pelculas an dicas
pueden producirse en varios espesores, segun la necesidad requerida, oscilando
entre 7 y 20 micras y los colores son mate y plata, que posee un proceso adicional
de brillo mec nico.

Alusane (anodizado en color)

Este comprobado e insustifuible proceso de pigmentaci n electrol tico sobre los
perfiles de aluminio, garantiza la mayor durabilidad, uniformidad y estabilidad del
color gue ningun otro proceso puede ofrecer, aun en las condiciones ambientales
m s exigentes. El proceso del anodizado le confiere dureza adicional al aluminio.

El proceso del Alus n® consiste en |la electrodeposici n de part culas met licas en
los poros de una pelcula an dica de 15 a 20 micras previomente formada, d ndole
la coloraci n al aluminio en tonalidades del champa a, bronce y negro
ALUMINA ofrece tambi n el nuevo acabado por proceso de brillo gumico: Alus n®
Bright Dip en colores oro y plata.

Alucolore

Es una formulaci n de pintura acrlica electrost tica y termocurable aplicada sobre
cualquier tipo de perfil o | mina de aluminio, protegi ndole e~ LEVASATHE E
DISTRIBU|B$ 8t ddAY R 3d Antrmibafie RivdiE RiBRAD-H < AINTS mae CROSs 'O/ Osw. SUS
Este documetnia koeyeirss egtintarcisificerdad @m: e oldrewib iFicomvelamae, nedro; Colofes VIVOS!
azul, naranja, verde, rojo y ocre; colores pastel: gris plata y blanco huesayespedidies
COMOo giis nopat.
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Generalidades del Aluminio

Caracter sticas del aluminio
Caracter sticas at micas
NUmero at mico: 13

Peso at mico: 26.974
Caracter sticast rmicas

Temperatura de fusi n:

Al % Punto de fusi n °C
09.97 660.24

99.70 658.90

09.50 658.40
Coeficiente de dilataci n (pureza 99.9%)
Temperatura °C Coeficiente de dilataci n (mm/°C)
-33 21.07 x 10

0 22,00 x 10

20 a 100 23.80 x 10

100 a 300 25.70 x 10

300 a 400 29.50 x 10

Caracter sticas pticas

Poder reflector del aluminio pulido:

Para el ultravioleta 20 0 85%
Para luz blanca 85 a 90%
Para el infrarrojo 90 a 98%

Potencial electrol tico con respecto al electrodo normal de hidr geno: 1.69V.
Susceptibilidad magn tica: 0.59 x 10 unidades c.g.s.

DISTRIBUIDOR MAYORISTA DE MATERIALES PARA LA CONSTRUCCION
Este documento lo encuentra en
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Generalidades
del Aluminio

Caracter sticas mec nicas

Coeficiente de Poisson: 0.34
M dulo de elasticidad: 6.900 kg/mm?
M dulo de forsi n: 2.700 kg/mm?

Caracter sticas comparativas con otros metales

Propiedades Aluminio | Acero Acero Cobre Plomo Zinc Niquel
inox.
Densidad a 20°C 2.7 7.8 7.9 8.9 11.3 7.1 8.8
Temperatura de
fUsi n°C 658 1.450 1.425 1.083 327 419 1.455
Coeficiente de
dilataci nlinealentre | 23x100 | 12x10¢ | 17x100 | 16x100 | 29x10¢ | 39x10¢ | 13x100
20y 100°C
Calor espec fico
CallgC 0 20°C 0.28 0.10 0.12 0.09 0.03 0.09 0.11
Conductividad
f 1mica 0.52 0.11 0.04 0.92 0.08 0.27 0.23
Calc/c?
seg°C a 20°C
Resistividad
el ctrica 0.03 0.1 0.70 0.02 0.21 0.06 0.07
Ohm.mm?/m a 20°C
M dulo de
elasticidad 6900 | 20.400 19600 | 11.200 | 1.600 8400 | 21.000
kg/mm?

Comportamiento del aluminio

Resistencia a la corrosi n

El aluminio tiene una excelente resistencia a los agentes atmosf ricos debido
a la protecci n proporcionada por la delgada pelcula de  xido de aluminio
que lo recubre. Se debe tener presente que la influencia de impurezas, de la
temperatura 'y de la presi n pueden modificarla acci n de diferentes productos

sobre el aluminio.

DISTRIBUIDOR MAYORISTA DE MATERIALES PARA LA CONSTRUCCION
Este documento lo encuentra en
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Generalidades del Aluminio

Influencia de las cuplas electrol ticas

La diferencia potencial, en milivoltios, entre el aluminio de 99,5% de pureza u
otros metales, puede tomar diferentes valores. En consecuencia, se debe evitar
el contacto entre el aluminio y metales muy electropositivos en atm sfera
conductora o himeda, que se traducira en un ataque al aluminio. Sin embargo
tomando las precauciones necesarias es posible llevar el contacto del aluminio
con metales como el magnesio, plomo, cobre, acero o hierro fundido, acero
inoxidable plata y platino.

Caracter sticas el ctricas

Resistividad el ctrica a 20°C

Aleaci n Resistividad el ctrica a 20°C ¢2/m
AA 6063 0.035
AA 6261 0.037
AA 1100 0.030

Compatibilidad con otros materiales
Contacto con otros metales

El acero no protegido se oxida y los arrastres del  xido simplemente manchan
el aluminio. En presencia de un electrolito, tal como el agua de mar o las
condensaciones de humedad en atm sfera industrial se pueden producir ataques
locales. Es conveniente evitar el contacto directo efectuando sobre el acero
tratamientos como: el cincado, cadmiado, pintura pigmentada al zinc, cromato
de zinc, pintura bituminosa; o aislando el aluminio del acero por la interposici n
de una banda pl stica de neopreno. Los tornillos de acero deben estar
galvanizados o cadmiados, pero aun as es preferible utilizar tornillos de aleaci n
de aluminio o0 en su defecto, de acero inoxidable. Los contactos con el acero
inoxidable no magn fico no son peligrosos y dan resultados satisfactorios.

El contacto del cobre y sus aleaciones (lat n, bronce, bronce al aluminio) es
peligroso para el aluminio y deben aislarse convenientemente los dos metales.

Aunqgue el plomo es m s electropositivo que el aluminio, existen numerosos
ejemplos de contactos aluminio-plomo que se comportan perfectamente bien.
No se aconseja en particular, la utilizaci n de pinturas al  xido de plom o minio
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Generalidades
del Aluminio

Contacto con el yeso y el cemento

El polvo de yeso 0 de cemento en presencia de humedad y las salpicaduras
de yeso 0 de cemento fresco provocan un atague superficial al metal, dejando
manchas blancas despu s de limpiado, incluso sobre aluminio anodizado.
Estas manchas no tienen pr cticamente influencia sobre la resistencia misma
del producto pero afectan su aspecto superficial. El atagque sobre el aluminio
se detiene cuando el yeso o el cemento han fraguado.

Estos inconvenientes pueden ser f cilmente evitables mediante algunas
precauciones de protecci n tales como la aplicaci n de bandas adhesivas,
lacas pelables u otra alternativa.

Contacto con la madera
La mayor parte de las maderas secas no ejercen acci n sobre el aluminio. No
obstante, ciertas maderas tales como el roble y el casta o sufren una reacci n

cida en presencia de la humedad. Por lo tanto es conveniente pintar o
barnizar estas maderas antes de ponerlas en contacto con el aluminio.

Designaciones del aluminio

Designaci n del aluminio y aleaciones

Se utiliza un sistema num rico de cuatro d gitos para idenfificar al aluminio y
sus aleaciones destinados a ser frabajados mec nicamente basado en la
norma ANSI H35.1

El primer d gifo indica el grupo de aleaciones, de la siguiente manera:

Aluminio 99,00% m nimo de pureza Txxx
Grupo de aleaciones de aluminio segun el elemento de aleaci n principal;
Cobre 2XXX
Manganeso 3XXX
Silicio AXXX
Magnesio OXXX
Magnesio vy Silicio 6XXX
Zinc /XXX
Otros elementos 8XXX
Series no usuales QXXX
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Generalidades del Aluminio

El sequndo d gito indica modificaciones de la aleaci n original o de Imites de
impurezas. Los dos ultimos d gitos identifican la aleaci n de aluminio o indican
|a pureza del aluminio.

Temples en aluminio

En el proceso de conformaci n a que se someten las aleaciones de aluminio
para elaborar sus productos, tanto su estructura como algunas de sus propiedades
fsicas cambian. Las deformaciones en fro a que se someten los productos de
aluminio durante su elaboraci n, ocasionan que sus propiedades mec nicas
aumenten en relaci n directa a la magnitud de dichas deformaciones. Algunas
aleaciones de aluminio pueden aumentar o disminuir sus propiedades mec nicas
mediante tratamientos t rmicos, mientras que otras s o pueden ablandarse por
este medio; las primeras se denominan aleaciones tratables t rmicamente, y
las otras, aleaciones no fratablest rmicamente.

Designacion de temples

El sistema de designaci n de temples es usado para todas las formas de aluminio.
Este, est basado en las secuencias de los tratamientos b sicos para producir
distintos temples. La designaci n del temple que sigue de |la aleaci n, est
separada por un gui n entre las dos. La designaci n de temples b sicos consiste
enletras (FT.Hy O) y las subdivisiones son indicadas por uno o m s d gitos siguientes
a la lefra. Estos d gitos identifican una secuencia espec fica de tfratamientos
b sicos que afecten de manera significativa las caracter sticas mec nicas del
aluminio.

Clasificaci n
Temples b sicos

F: De fabricaci n - Se aplica a productos obtenidos por procesos de deformaci n
en los que no se tiene especial control de las condiciones t rmicas ni de
endurecimiento por deformaci n.

O: Recocido - Se aplica a productos trabajados mec nicamente que han sido
recocidos con el objeto de obtfener el estado de m s baja resistencia.
H: endurecido por deformaci n - Se aplica a productos obtenidos por frabajo
mec nico que han sido recocidos con el objeto de obtener estados intermedios
de resistencia.

T: Previomente fratado t rmicamente - Se aplica a productos tratados para
obtener temples estables, con o sin endurecimiento por trabagjo mec _nico.
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Subdivisi n de temples T

El d gifo siguiente ala T, especifica el tfratamiento t rmico a que fue sometido
el material, as:

T4 : Solubilizado y enfriado r pidamente (envejecimiento natural)

15 : Solubilizado y envejecido artificialmente

T6 : Solubilizado, enfriado r pidamente y envejecido artificialmente

Manipulaci ny almacenamiento del aluminio
Precauciones de manipulaci n

A pesar de la excelente resistencia del aluminio a la corrosi n se deber n
tomar algunas precauciones para evitar las causas principales para la alteraci n
superficial de los productos ALUMINA.

Una de ellas es el agua de condensaci n. Generalmente puede producirse
sobre los productos, tanto en el fransporte como en el lugar de

almacenamiento. Las manchas de humedad son siempre debidas a esta
agua y su tonalidad depende del material y del tiempo de acci n del agua
entre superficies muy pr ximas entre s. Si el material llega himedo, debe
secarse antes de su almacenamiento. Esto puede efectuarse por evaporaci n
O por corrientes de qire seco o caliente y se deben evitar los cambios bruscos
de temperatura entre el lugar de descargue y el almacenamiento. Se
recomienda dejar pasar un fiempo para adaptaci n del material a la nueva
temperatura, antes de almacenarlo definitivamente.

La segunda causa de da o superficial del aluminio es el rozamiento de los
productos.
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Precauciones para el transporte y aimacenamiento
Cargue y descargue

- Debe ser cuidadosamente cargado al cami n para evitar cualquier tipo de
golpes o rayones.

- No debe serlanzado o "tirado" al piso.

- Debe ser trasladado directamente del cami n al rea de almacenamiento
para reducir su manipulaci ny exposici n.

- En el cami n debe cuidarse que Ias cajas queden seguras para que no se
muevan en el transporte.

- El material debe ser cargado de tal manera que se minimice la necesidad de
caminar sobre las cajas.

Almacenamiento

- No debe almacenarse material a la intemperie o en el suelo.

- Los productos ALUMINA deben almacenarse en un lugar gue no sufra ca das
bruscas de temperatura 0 aumentos de humedad.

- Para evitar condensaciones el metal fro no debe almacenarse inmediatamente
en unlocalc lidoyhdmedo. Es conveniente en estos casos, utilizar un dep sito
intermedio seco donde el metal aumente su temperatura y luego ya pasarlo
al dep sito definitivo.

- Se debe evitar todo contacto con ofros metales y la proximidad de productos
qu micos vol files 0 vapores que puedan originar un ataque al aluminio.

Arrumes

- Debe arrumarse sobre estibas o anaqueles, en forma vertical u horizontal.

- Si utiliza anaqueles stos deben estar constru dos de forma tal, que permita
sacar los perfiles lateralmente en toda su longitud y no de frente, pues tiene
que tirar, del perfil desliz ndolo entre los ofros; este proceso raya y deteriora
los dem s perfiles.

- Proteja los barrotes o parales de los anagueles con neoprenos o pl sticos para
evitar el roce de los perfiles con la estructura.,
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2. Aluminium
Generalities

Aluminium is the non-ferrous metal with the highest consumption in the world, which
proves the importance that it has in today's industry. Its wide use is due to the
multiple characteristics that it has, such as:

It is the most widely found metal in the earth, its weight is 2.71 grams per cubic
centimeter, or in other words, three times lighter than steel, copper or zinc, and four
times lighter than lead. Its excellent electrical conductivity and lightweight makes
it very economical compared with copper.

It is corrosion-resistant, an excellent reflector and good thermal conductor,
antimagnetic, and non-toxic for humans. It can be melted, injected, machined,
rolled, forged, extruded, soldered, and, in addition, it is 100% recyclable.

Aluminium is used in a variety of industries, such as: transportation, refrigeration,
electricity, packagings, electfronics and kitchen utensils, but its main use is in
construction.

In the area of construction it is found in the form of profiles, due to its high mechanical
resistant as well as the different finishings it has, such as:

Natural anodized

The electrolytic process of artificial oxidation on the surface of the aluminium profile
of a given structure increases its weather resistant characteristic and at the same
time gives it an excellent appearance. The anodic films can be produced in a
variety of thicknesses according to the needed requirements, ranging between 7
and 20 microns, and in a matt or silver finishing, which has an additional mechanical
shining process.

Alusan® or chemical (Coloured anodized)

This tested and irreplaceable process of applying an electrolitic pigmentation
covering to profiles guarantees a very stable colour with the best durability and
uniformity which no other process can offer, even in the most demanding climates.
In addition, this anodized finishing gives the aluminium an extra hardness.

Alusan®is the process of electroplating metalic particles into the pores of a previously
formed anodic film of 15 to 20 microns thick, giving colour to the aluminium in tones
of champagne, bronze and black.

ALUMINA has a new finishing which is a chemical shining process: Alusan® Bright
Dipping gives colour to the aluminium in tones of gold and silver.

Alucolore

Is an electrostatic acrylic and heat-cured paint which is applied on any type of

aluminium sheet or profile, protecting it from corrosion or climatic conditions, and

maintaining its vivid colours for many years. Its different tones are as follows;

basic colours: white and black; vivid colours: blue, orange, gregiiyy g and/ochre;
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Aluminium Generalities

Aluminium specifications
Atomic characteristics
Number of atoms: 13
Atomic weight: 26.974
Thermal characteristics

Melting temperature:

Al % Melting point °C
09.97 660.24

99.70 658.90

99.50 658.40
Expansion factor (99.9% purity)

Temperature °C Expansion factor (mm/°C)
-33 21.07 x 10

0 22.00 x 10

20 a 100 23.80 x 10

100 a 300 25.70 x 10

300 a 400 29.50 x 10

Optical characteristics

Reflecting capacity of polished aluminium:

For the ultraviolet 20 0 85%
For the white light 85 a 90%
For the infrared 90 o 98%

Electrolytic potential with regards to normal hydrogen electrode: 1.69 V
Magnetic sensivity: 0.59 x 10 units c.g.s.
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Aluminium
Generalities

Mechanical characteristics
Factor Poisson: 0.34

Elasticity module: 6.900 kg/mm:?
Torsion module: 2.700 kg/mm?

Comparative characteristics with other metals

Properties

Aluminium

Steel

Stainless
Steel

Copper

Lead

Zinc

Nickel

Density at 20°C

2.7

7.8

7.9

8.9

7.1

8.8

Melting

658

1.450

1.425

1.083

point °C

327

419

1.455

Expansion line
factor between
20y 100°C

23%x10°0 | 12x100 | 17x100 | 16x10¢

29 x 106

39x 106

13x10°6

Specific heat
Cal/g°Ca20°C

0.28 0.10 0.12 0.09

0.03

0.09

0

Thermall
conductivity

Calc/c?
seg°C a20°C

0.52 0.11 0.04 0.92

0.08

0.27

0.23

Electrical
resistance

Ohm.mm2/m a 20°C

0.03 01 0.70 0.02

0.21

0.06

0.07

Elasticity
module

kg/mm2

6.900 20.400 19.600 11.200

1.600

8.400

21.000

Aluminium behaviour

Corrosion resistance

Aluminium has an excellent resistance to atmospheric agents due to the
protection given by a thin film covering of aluminium oxide. Its should be kept
in mind that the influence of the temperature and pressure impurities can modify

the action of different products on the aluminium.
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The influence of electrolitic contacts

The potential difference, in millivolts, between aluminium of 99.5% purity and other
metals can have different values. Therefore any contact between aluminium
and electropositive metals should be avoided in conductive or humid atmospheres,
which could bring about an attack on the aluminium. However, taking the
necessary precautions, it is possible to form a contact between aluminium and
metals such as magnesium, lead, copper, steel or cast iron, stainless steel, silver
and platinum.

Electrical characteristics

Electrical resistance at 20°C

Alloy Electrical resistance at 20°C ¢2/m
AA 6063 0.035
AA 6261 0.037
AA 1100 0.030

Compatibility with other materials

Contact with other metals:

Unprotected steel rusts and rust stains the aluminium. In the presence of an
electrolytic such as sea water or the condensation of humidity in an industrial
atmosphere can cause local aftacks. It is convenient to avoid direct contact
with steel by means of freatments, such as: galvanizing, cadmium plafing, paint
pigmented with zinc, zinc chromate, bituminous paint, or by means of isolating
the aluminium from the steel through the use of a neoprene plastic band. Steel
screws should also be galvanized or cadmium plated, but eventhough it is better
tio use screws made of an aluminium alloy or of stainless steel. Contact with
stainless steel is not dangerous as it is anfi-magnetic and gives excellent results.

Contact with copper and its alloys (brass, bronze, aluminium bronze) is dangerous
to the aluminium and both metals should be suitably insulated.

Eventhough lead is more electropositive than aluminium, there are examples of
aluminium-lead contacts which behave perfectly together, but in particular, the
use of lead oxide paints (red lead) isn't recommended.
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Contact with plaster and cement

The surface of the metal, including anodized aluminium, is attacked by plaster
or cement dust combined with humidity or splashes of plaster and fresh cement,
leaving white stains even after cleaning. These stains don’t affect the resistance
of the aluminium, but do affect its appearance. The attack on the aluminium
stops once the plaster or cement has hardened.

These inconveniences can easily be overcome by taking several safety

precautions such as the application of adhesive strips, peelable lacquers or
other alternatives.

Contact with wood

The majority of dried woods don’t have a reaction on aluminium. However,
certain woods such as, oak and chestnut have an acid reaction in a humid
atmosphere.

Therefore it is convenient 1o paint or vanish these woods before they come in
contact with the aluminium.

Aluminium designation
Designation of aluminium and Its alloys

A numeric system of four digits is used to identify aluminium and its alloys infended
for mechanical work based on the ANSI M351 standard.

The first digit indicates the alloy group, such as:

Aluminium 99.00% minimum purity Txxx
Aluminium alloys group according to the element of the principal alloy:
Copper 2XXX
Manganese 3XXX
Silicon 4XXX
Magnesium XXX
Magnesium and Sllicon OXXX
Zinc 7XXX
Other elements 8XXX
Unusual series XXX
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The second digit indicates changes to the original alloy or impurity limits. The two
last digits identify the alloy or indicate the pureness of the aluminium.

Aluminium tempers

In the comformation process to which the aluminium alloys are submitted in order
to elaborate the products, there is a change in its structure, as well as, its physical
properties. The cold deformations to which the aluminium products are submitted
during the elaboration causes the mechanical properties to increase in direct
relation to the magnitude of said deformations. Some aluminium alloys can
increase or decrease their mechanical properties by means of thermic treatments,
while others can only be softened this way; the first ones are classified as thermally
treated, and the others as, alloys not thermally treated.

Tempers designations

The designation system for the tempers is used with all the forms of aluminium.
This is based on the sequence of basic treatments used to produce the different
tempers. The designation of the temper which follows the identification of the
alloy, is separated by a hyphen. The basic tempers are identified with letters
(F. T, Hand O) and the sub-divisions are indicated by one or more digits following
the letter. These digits indicate a specific sequence of basic treatments which
affect the mechanical characteristics of the aluminium in a significant manner.

Classification

Basic tempers

F: Fabrication-This applies to products obtained through deforming processes
in which there is no special control of the thermic conditions nor hardening
through deformation.

O:Annealing-This applies to products mechanically worked which have been
recognized with the object of obtaining the lowest resistance condition.

H: Hardened through deformation-This applies to products obtained through
mechanical work which have been recognized with the object of obtaining
medium resistance conditions.

T: Previously thermally freated-This applies to products treated to obtain stable
tempers, with or without hardening through mechanical work.
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Tempers T sub-division

The digit following the letter T, specify the thermic treatment fo which this
material has been subjected, such as:

T4: Soluble and rapidly cooled (natural ageing).
15: Soluble and arfificially aged.
T6: Soluble, rapidly cooled and artificially aged.

Handling and storage of aluminium
Handling precautions

In spite of the excellent resistance of aluminium o corrosion, some precautions
should be taken to avoid the principal causes which damage the surface of
ALUMINA’S products.

One of the causes is condensed water, which normally forms on the products
during fransportation or in storage. The humidity stains are always due to water
and the difference in the tonality of the stains depends on the material and
the amount of time that the water has been in close contact with the surfaces.
If the material arrives humid it should be dried before storing. This can be
done through evaporafion, or with dry or hot air currents, and avoiding abrupt
changes in the femperature between the loading and storage places. A time
for adaptation is recommended for the material in order that it can become
accustomed fto the new temperature before definite storing.

The second cause for surface damage fo the aluminium is friction.
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Precautions for transporting and storing
Loading and unloading

- It should be loaded carefully into the truck to avoid any type of blows or
scratches.

- It shouldn’t be thrown or flung on the floor.

- It should be transported directly from the truck to the storing area to reduce
handling and exposure.

- The boxes in the truck should be secured so that they don’t move during
transportation,

- The material should be loaded in a way that it isn“t necessary to walk on the
boxes.

Storage

- Material shouldn’t be stored out of doors or on the ground.
ALUMINA’s products should be stored in a place which doesn’t have abrupt
changes in temperature or humidity.

- In order to avoid condensation on cold metal it shouldn’t be stored immediately
in a warm and humid place. In these cases, it is convenient, to first store it in
an intervening dry deposit where the metal will increase ifs tfemperature, and
then, pass it on to the definite deposit.

- All contact with other metals and the closeness to volatile chemical products
or their fumes should be avoided as they may cause an attack on the aluminium.

Piling

- The material should be piled on board racks or shelves in a vertical or horizontal
form.

- If shelves are used they should be constructed in such a way that permits lateral
removal of profiles instead of pulling them from the front and causing them to
slide against each other, this process scratches and damages the other profiles.

- Protect the bars or sides of the shelves by covering them with neoprene
or plastic to avoid friction between the profiles and the structure.
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3. Especificaciones
T chnicas

Proceso de extrusi n

En este proceso, un lingote precalentado usualmente cil ndrico, es transformado
en un tramo largo de secci n uniforme, haci ndolo pasar a presi n por el
orificio de una matriz a tfrav s de la cual obtiene su configuraci n, recibiendo
el nombre de "perfil de aluminio". El dise o de la boquilla o abertura de la
matriz se har de acuerdo con las necesidades que sean requeridas, ya sean
geom ftricas, sim tricas o asim fricas, donde la limitante es la imaginaci n
del proyectista,

La extrusi n nos proporciona secciones transversales s lidas o huecas con
dimensiones previamente establecidas que en otros metales ser an imposibles
de obtener sin recurrir al ensamblaje de muchas piezas.

Usualmente el aluminio se extruye en caliente para aumentar la plasticidad
del metal y lograr menores costos. La extrusi n convencional es un proceso
de trabaqjo en caliente, porlo que la mayor a de los perfiles se deben tratar
t rmicamente para aumentar su resistencia (temple).

Algunos de los principios b sicos a tener en cuenta en el dise o de un perfil
de aluminio, son los siguientes:

1. Tama o de la figura deseada.
2. Complejidad.
3. Espesor de las paredes de la figura.

Tama o

El tama o de un perfil extruido se da tomando la medida del di metro de

la circunferencia que contenga inscrita la secci n transversal del perfil, y se

denomina DCC. ALUMINA puede fabricar los siguientes tama os de perfiler a:

1. 160 mm de DCC m ximo para matrices s lidas. (Hasta 200 mm previo
an lisis)

2. 160 mm de DCC m ximo para matrices tubulares.
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Complejidad

Lo que parece complejo para un proyectista, no siempre 1o es para el extrusor.
Un proyectista puede considerar complejo un perfil que sirva para varios fines,
O gue sustituya un conjunto de 3 4 perfiles. Es importante que el proyectista
conozca qu es lo que hace complejo a un perfil desde el punto de vista
del extrusor.

Una medida de complejidad adoptada por toda la industria productora de
perfiles de aluminio es la clasificaci n de las formas de los perfiles dentro de 3
grupos b sicos:

A - Perfil solido

Es aquel cuya secci n transversal no tiene ningln espacio vac o, o0 sea que
est completamente circunscrita por metal.

B - Perfil semitubular

Es aguel cuya secci n fransversal fiene espacios vac os parcialmente circunscritos
por metal y en los cuales la relaci n entre rea vy la longitfud de la garganta es

Y

Es aquel cuya secci n transversal tiene un espacio vac o totalmente circunscrito
por metal.

Espesor de las paredes E

Aunque es posible la extrusi n de perfiles extrernadamente delgados, existe un

punto donde la dificultad de producirlo crece, superando el costo del metal

economizado. El punto de equilibrio deﬁ%ende de lg forma b _sica déoai\de
DééFBP%H'Q?l*g? NAPRISEAi OF §AdBRMMEe RN O | Cfdt S R/ |08
EUS AULBTUR PGEUPRER B ETFITE's " VSX AT B e h MEE dHCL &G-S tubulares.

C - Perfil tubular
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N

Composici n del aluminio y sus aleaciones para extrusi n

Grupo | Aleaci n| i Fe Cu Mn | Mg Cr In Ti Otros Al
AA
Al 1060 | 025 | 035 | 005 | 003 | 003 005 | 003| 003 | resto
0.05
Al 1100 | Si+Fe | 095 | (.0 | 008 0.10 005 | resto
0.20 0.45
AIMQSi : . . , . 0.10 0.05 resto
gsi 6063 | o | 035 | 010 | 010 000 | 010 010
. 0.40 015 | 020 | 0.70
AIM . 010 | 020 | 0.10| 0.5
oSt 16201 170 | %49 [ 040 | 035 | 1.00 resto
0.70 040 | 0.0
i 6351 , 0.10 . . . t
AIM@Si 130 0.50 0.80 | 0.80 020 | 020 | 0.05 resto
Equivalencias del aluminio y aleaciones
Designaci n DIN ALCAN ASTM AA BS ISO
ANSI
1060 Al99.5 1S 1060 1060 1B AI99.5
1100 D25 1100 1100 4L-16/4L-17 A199.0 Cu
6063 AIMgSi 0.5 508 6063 6063 6063 6063
6261 AIMgSi-Cu-Mn |  D65S 6261 6261 6261 6261
6351 AIMgSi1.0Mn B51S 6351 6351 6351 6351
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Especificaciones T cnicas

Caracteristicas mec nicas

. Resistencia L mite Alargamiento
Aleaci n Temple alatracci n el stico al 0.2% or %
AA kg/mm? kg/mm? 50 mm
* * *
1060 F 5.50 3 40
1100 F 7.70 2.1 25
F 12.00 5.0 18
T-4 13.00 6.0 14
6063 15 15.50 11.0 8
T-6 21.00 17.0 8
6261 T-6 26.00 250 8
*Valores m nimos
Nota: Para convertir Kg/mmz2 a KSI, multiplicar por el factor 1.42
Propiedades f sicas t picas
M dulo de |Tensi nde | Conductividad | Resistividad | pensidad | Coeficiente
Aleaci n| Temple | elasticidad rotura t rmica el ctrica g/cs de
kg/mm? | alcorte W /ck Qmma2/ m dilataci n
kg/mm?2 a25°C 20°C (10°mm/°C)
1060 F 7.0 6.0 0.53 0.029 2.71 23.6
1100 F 7.0 6.0 2.71 23.6
6063 -5 7.0 9.1 2.09 0.031 2.70 235
6261 T-4/6 7.0 1.85 0.037 2.71 230
6361 T-4/6 7.0 17.5 1.85 0.038 2.71 240

-
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3. Technical
Specifications

Extrusion process

In this process a pre-heated ingoft, usually cylindrical, is changed into a long
uniform section, which is then passed on by means of pressure through the
opening in the die where it obtains its shape and name of "aluminium profile".
The design of the opening in the die is made according to the required needs,
which maybe geometric, symmetric or asymmetric, the designer’s imagination
is the limit.

The extrusion gives us solid or hollow transversal sections with previously
established sizes which in other metals would be impossible to obtain without
turning to the assembly of various pieces.

Aluminium is usually extruded hot to increase the plasticity of the metal and
to reduce costs. The conventional extrusion is a process where heat is used,
for this reason the majority of the profiles should be treated thermally to
increase their resistance. (Temper)

Some of the basic principles to be kept in mind for the design of an aluminium
profile are:

1. Size of the figure required.
2. Complexity.
3. Wall thickness of the figure.

Size

The size of an extruded profile is found by measuring the diameter ot the
circumference which is written on the transversal section of the profile and
which is denominated as DCC. ALUMINA can make the following sizes of
profiles:

1. 160mm of DCC maximum for solid dies. (Up to 200mm with prior analysis)
2. 160mm of DCC maximum for hollow dies.

DISTRIBUIDOR MAYORISTA DE MATERI NSTRUCCION
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Technical specifications

Complexity

What may seem complex for a designer, may not always be for an extruder. A
designer may consider a profile complex if it has several uses or if it replaces a
group of 3 or 4 profiles. It is important that the designer knows what makes a
profile complex from an extruder's point of view.,

A complexity measure was adopted by all the aluminium profile producers to
classify the forms in 3 basic groups:

A- Solid profile

Is the one whose transversal section doesn't have an empty space or in other
words, which is completely circumscribed by metal.

B- Semihollow profile

Is the one whose transversal section has empty spaces partially circumscribed
by metal, and in which the relation between area and length of the throat is

Y-

Is the one whose fransversal section has an empty space totally circumscribed
by metal.

q
Wall thickness G

Although it is possible to extrude extremely thin profiles, exists a point at which
it becomes more difficult to produce it, thereby overcoming the cost of the metal
economized.

C- Hollow profile

The point of equilibrium depends on the basic form of the profile, its size and the
alloy in which it will be made. There are charts to determine the thigknessss of
DiSiERtBOMiIRS ROV ORISTE OEFVASERIALES RARMLA CONSTRUCCION
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Technical Specifications

Composition of aluminium and its alloys for extrusion

Group Alloy Si Fe Cu Mn Mg Cr In Ti Others Al
AA
Al 1060 0.25 035 | 005 | 0.03 | 0.03 0.05 | 003 0.03  |remainder
0.05
Al 1100 |[Si+Fe | 0.95 0.20 0.05 0.10 0.05 |remainder
. 0.20 0.45
AIMgS$ . . . , , 0.10 | 0.05 '
oS 6063 0.60 035 | 010 | 0.10 0.90 010 | Q.10 remainder
0.40 015 | 020 | 0.70
AIMgSi il 010 | 020 | 010 | 0.05 '
Qs 6261 0.70 0.40 040 | 035 | 100 remainder
0.70 040 | 0.40
' 6351 , 0.10 2 020 | 0.05 i
AIMgSi 130 0.50 0.80 | 080 0.20 remainder
Aluminium and alloys equivalence
Designation DIN ALCAN ASTM AA BS ISO
ANSI
1060 Al 99.5 1S 1060 1060 1B Al99.5
1100 D2S 1100 1100 41-16/4L-17 Al99.0 Cu
6063 AIM@Si 0.5 508 6063 6063 6063 6063
6261 AIMgSi-Cu-Mn D65S 6261 6261 6261 6261
6351 AlMgSi1.0Mn B51S 6351 6351 6351 6351

-
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Technical Specifications

Mechanical characteristics

Tension Stretch Elongation
Alloy Temoer resistance limit to 0.2% or%
P
AA kg/mm? kg/mm? 50 mm
* * *
1060 F 55 3 40
1100 F 7.7 2.1 25
F 12.0 50 18
T-4 13.0 6.0 14
6063 15 155 110 8
T-6 21.0 17.0 8
6261 T-6 26.0 25.0 8
*Minimum values
Note: To convert kg./mmz to KSI, multiply by 1.42 factor
Typical physical properties
Elastic Breaking Thermal Breaking .
Alloy | Temper| modulus strees conductivity | resistance | Density Expansion
kg / mm?2 kg/mm? W/ ck QOmm?2/ m g/cs coefficient
at 25°C 20°C (10¢tmm/°C)
1060 F 7.0 6.0 0.53 0.029 2.71 23.6
1100 F 7.0 6.0 2.71 23.6
6063 -5 7.0 01 2.09 0.031 2.70 23.5
6261 T-4/6 7.0 1.85 0.037 2.71 23.0
6361 T-4/6 7.0 17.5 1.85 0.038 2.71 24,0

\_
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4. Lingotes y Placas

(Linea 7- Fundici n)

a N
A ]
¢‘ Lingotes (grupo 01)
DIMENSION A LARGOS ESPECIFICACIONES
REFERENCIA
pulg. mm. pulg. mm.
20-330 50-840 Lingotes cortos
00001 7 178.0 Hosta 197 | Hosta 5000 Homogenizados
Hasta 228 Hasta 5800 Sin homogenizar
Para aleaciones especiales  diferentes a las de
00002 / 178.0 producci n normal, 10s largos se deben consultar
con producci n.

T
B rocos (grupo 02)
| B {
DIMENSION A DIMENSION B LARGOS
REFERENCIA ESPECIFICACIONES
pulg. mm. pulg. mm. pulg. mm.
2 3/4 69.8
Placas sin
00001 3 76.2 26-47 | 660-1200 | 110-185 | 2800 - 4700 capillar
31/4 82.6
Placas
00002 23/8-31/16| 60-78 26-47 | 660-1200 | 110-185 | 2800 - 4700 cepilladas
00003 23/8-31/4| 60-82 | Hasta33 | Hasta 840 | Hasta 47 | Hasta 1200 P'?glgagggds

Nota: Aleaciones de producci n normal, lingotes son: AA 1060, AA 1100, AA 6063, AA 6261
placas son: AA 1060, AA 1100, AA 3003, AA 6351, AA 8112
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4. Ingots and Slabs

(Line 7- Foundry)

s N
A
¢‘ Ingots (group 01)
DIMENSION A LENGTH SPECIFICATIONS
REFERENCE
inches inches
2.0-33.0 Short ingots
00001 7 Up fo 197 Homogenized
Up to 228 Without homogenization
00002 7 For different alloys to the standard production
please consult with production.

T
B siobs (group 02)
f B |
DIMENSION A DIMENSION B LENGTH
REFERENCE SPECIFICATIONS
inches inches inches
2 3/4
00001 3 26 - 47 110- 185 w/o scalp
31/4
Scalped
00002 23/8-31/16 26 - 47 110- 185
00003 23/8-31/4 Up 1o 33 Up to 47 Short blocks

Note: Standard alloys for ingots: AA 1060, AA 1100, AA 6063, AA 6261
for slabs: AA 1060, AA 1100, AA 3003, AA 6351, AA 8112
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9. Angulos

Angles
4 i I 5 Angulos de lados iguales N
e Angles with equal sides

REFERENCIA | DIMENSION A DIMENSION B PESO / WEIGHT eyl

REFERENCE pulg. — pulg. mm. lo/pie k/m pulg. mm.
A-00T 112 1270 | 0059 150 0065 | 009 197 49.94
A-002 112 12.70 118 318 0129 | 0192 2 50.80
A-003 5/8 15.67 116 159 0087 | 0129 250 63.60
AQOS(1) | 3/4 1905 | 0047 120 0075 | 0111 3 76.20
A-006 3/4 19.05 18 3.18 0202 | 0301 3 76.20
A-009 ] 240 | 1116 | 159 0142 | 0213 4 | 10160
AT ] 25.40 18 3.18 0276 | 0389 4 | 10160
A-015 11/4 3175 1/8 3.18 0314 | 0509 5 | 12700
A016 11/4 31.75 3016 4.76 0510 | 0758 5 | 12700
A-018 1172 38.10 116 159 0216 | 0321 6 | 15240
A-019 1172 38.10 118 318 0423 | 062 6 | 15240
A-020 1172 38.10 316 4.76 060 | 0923 6 | 15240
A-021 1172 38.10 1/4 6,35 0809 | 1204 6 | 15240
A-023 1-3/4 44.45 178 317 049 | 0738 7| 177.80
A-027 2 50.80 1/8 3.18 0530 | 0848 8 | 20320
A-028 2 50,80 3116 4.76 0.841 1.251 8 | 20320
A-029 2 50.80 14 6,35 1103 1.641 8 | 20320
A-035 2112 63.50 18 3.18 0715 | 1064 10 | 25400
A-036 2112 63.50 316 4.76 1.061 1579 10 | 25400
A-043 3 76.20 316 4.76 1219 | 1904 12| 30480
A-044 3 76.20 14 6,35 1689 | 2514 12| 30480
A-054 3 76.20 516 7.94 2087 | 3106 12| 30480
AOS9 | 0728 1850 | 0047 1.20 0074 | 0116 291 74,00
A-061 0.492 1250 | 0043 110 0044 | 0071 197 50,00
A-062 2112 63.60 12 | 1270 2648 | 3941 291 | 25440
A-Q67+ 3/4 19.00 3/32 2.40 0153 | 0228 | 1394 73.94
AOIOC | 3172 88.90 114 6.35 1992 | 2965 4 | 35400
A079(2) 3 76.20 12 | 1270 3262 | 4855 268 | 29390

A-A-009 ] 2540 | 0047 120 0108 | 0161 249 | 10160

AADS | 0669 1700 | 0039 100 0054 | 0080 | 1002 68.00
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Angulos / Angles

S Angulos de lados desiguales )
| ! Angles with unequal sides
—B— 4
REFERENCIA|  DIMENSION A DIMENSION B DIMENSION € PESO / WEIGHT ';,i';'lwnEETT'Eg
REFERENCE | pulg. mm. pulg. | mm. pug. | mm. Io/pie k/m pulg. mm.
A-046 1 25.40 3/4 19.05 1/16 1.59 0.125 0.186 3.500 88.90
A-049 3 76.20 2 50.80 1/4 6.35 1.397 2.079 10 254.00

A-083 | 0511 13.00 0.393 10.00 3/32 2.38 0.089 0.132 1.810 46.00
A-056 | 4.921 125.00 2.204 56.00 0.079 201 0.652 0.970 | 14.250 362.00
A-058 1 25.40 0.362 9.20 0.063 1.60 0.096 0.143 2.720 69.20
A-080 6 | 15240 5 | 127.00 1 25.40 11.743 | 17.475 | 21.780 563.22
A-081 1.496 38.00 0.551 14.00 0.126 3.20 0.284 0.423 4,090 104.00
A-083 | 0.787 20.00 0.393 10.00 0.047 1.20 0.063 0.094 2.360 60.00

A-084 | 1.968 50.00 1.496 38.00 0.196 5 0.756 1.125 6.930 176.00
A-085 | 3.906 99.20 3.937 10.00 0.406 10.30 3.543 5272 | 15.640 397.37
A-086 1 25.40 1/2 12.70 0.126 3.20 0.204 0.303 2.983 75.77
A-087 | 1-3/4 44,45 1-1/2 38,10 0.059 1.50 0.221 0.329 6.480 164.67
AA-046 1 25.40 3/4 19.00 0.047 1.20 0.094 0.140 3.496 88.8
ALN-1209 2 50.80 1 25.40 0.093 2.35 0.316 0.470 6 152.40
ALN-1243 | 1.378 35.00 1.181 30.00 0.118 3 0.339 0.504 5.118 130.00
ALN-1245 | 2,362 60.00 1.181 30.00 0.079 2 0.320 0.477 7 180.00
5-300 | 1.646 41.80 1.575 40.00 0.071 1.8 0.262 0.390 6.440 163.60

Angulos especiales de uni n
Special joining angles

Ref. | Peso kg/mm. Per.
5-354 2182 304.31
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6. Platinas

Flat Bars

-

I riatinas / Flat bars
t
REFERENCIA DIMENSION A DIMENSION B PESO / WEIGHT l;,ERRIngg
REFERENCE pulg. mm. pulg. mm. Ib/pie k/m pulg. mm.
P-001 1/2 12.70 1/16 1.58 0.037 0.055 1.13 28.60
P-002 1/2 12.70 3/32 2.38 0.055 0.082 1.19 30.20
P-003 1/2 12,70 1/8 3.17 0.074 0.110 1.25 31.80
P-004 1/2 12.70 3/16 4,76 0.110 0.164 1.37 34.90
P-005 1/2 12.70 1/4 6.30 0.147 0.218 1.50 38.10
P-006 5/8 15.87 1/16 1.58 0.046 0.067 1.37 34.90
P-008 5/8 15.87 1/8 3.20 0.092 0.137 1.50 38.00
P-011 3/4 19.05 3/32 2.38 0.083 0.123 1.69 42.90
P-012 3/4 19.05 1/8 3,17 0.099 0.148 1.75 44.40
P-013 3/4 19.05 3/16 4,76 0.165 0.246 1.87 47.60
P-014 3/4 19.05 1/4 6.35 0.220 0.328 2 50.80
P-016 1 25.40 1/16 1.60 0.074 0.110 2.13 54,00
P-017 1 25.40 3/32 2.40 0,110 0.164 219 55,56
P-018 1 25.40 1/8 3.17 0.147 0.219 2.25 57.15
P-019 1 25.40 3/16 4,70 0.221 0.328 2.37 60.30
P-020 1 25.40 1/4 6.35 0.294 0.437 2.50 63.50
P-021 1 25.40 3/8 9.52 0.441 0.656 2.75 69.80
P-022 1/2 12.70 1 25.40 0,588 0.875 3 76.20
P-025 1-1/4 31.75 1/8 3.17 0.184 0.273 2.76 70.00
P-026 1-1/4 31.75 3/16 4,76 0.276 0.411 2.88 73.20
P-027 1-1/4 31.75 1/4 6.35 0.368 0.546 3 76.20
P-028 1-1/4 31.75 1/2 12.70 0.735 1.093 3.50 88.90
P-029 1-1/2 38.10 1/16 1.58 0.110 0.163 3.12 79.36
P-030 1-1/2 38.10 1/8 3.17 0.221 0.328 3.25 82.55
P-031 1-1/2 38.10 3/16 4,76 0.331 0.491 3.37 85.72
P-032 1-1/2 38.10 1/4 6.35 0.441 0.647 3.50 88.90
P-033 1-1/2 38.10 1/2 12.70 0.882 1.311 4 101.60
P-035 1-3/4 44,50 1/8 3.17 0.257 0.382 3,75 95.20
P-039 2 50.80 3/16 4,70 0.441 0.647 4.38 111.20
P-040 2 50.80 1/8 3.17 0.294 0.437 4.25 108.00
P-041 2 50.80 1/4 6.35 0.588 0.874 4.50 114.30
P-042 2 50.80 1/2 12.70 1.176 1.750 5 127.00
P-051 3 76.20 1/8 3,17 0.441 0.656 6.25 158.80
P-052 3 76.20 3/16 4,76 0.662 0.983 6.37 161.92
P-053 3 76.20 1/4 6.35 0.882 1.311 6.50 165.10
P-058 3-1/2 88.90 1/2 12.70 2.058 3.059 7.97 202.50
P-059 4 101.60 1/8 3.20 0.588 0.881 82920 209,60
DISTR|BUIIBOR MAYORISTA DB KATERIALES PARAEA CONSTRUCCIONO 6,90 21560
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