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CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

CORTIZO é qualidade

Esta caracteristica é intrinseca a cada uma das fases do
processo produtivo.

O Departamento de Controlo de Qualidade realiza
diariamente exaustivos controlos de todas as variaveis,
em cada procedimento, com o objetivo de alcangar os
mais elevados parametros nesta matéria.

A qualidade do produto final CORTIZO baseia-se nos
rigorosos ensaios realizados tanto em laboratérios oficias
externos (nacionais e internacionais) como pelo seu
pessoal técnico nos bancos de ensaios proprios.
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A84 Passivhaus HlI A84 Passivhaus 1.0 A84 Batente A70 Batente tripla junta C70 de correr E170 de correr elevavel
Uw desde 0,66 (W/m?K) Uw desde 0,74 (W/m?K) Uw desde 0,79 (W/m?K) Uw desde 0,9 (W/m?3K) Uw desde 1,3 (W/m?K) Uw desde 0,9 (W/m?K)

Espessura das paredes principais

Classe A

Espessurade 3 mm

ALY
\

Certificados Passivhaus

Zonas climaticas

Classe S 73

phB

7 partes de diéxido de titanio - T T
Resisténcia maxima a incidéncia solar Fes i
Climas frios Clima quente
e temperado e temperado

Resisténcia ao impacto .. R
P Coeficiente de transmissao térmica

Classe |l Uw desde 0,66 (W/m?2K)

Dureza maxima do perfil Consultar tipologia, dimensao e vidro.

A84 Folha oculta A84 Folha oculta Passivhaus A70 Batente
Uw desde 0,74 (W/m?K) Uw desde 0,71 (W/m?K) Uw desde 0,9 (W/m?K)




Formulacao

7 SILOS DE MATERIA-PRIMA

RESINA PVC

2 AREA DE ADITIVOS

PIGMENTOS

MISTURADORA MISTURADORA
BRANCO COR

CARBONATO CALCICO
DIOXIDO DE TITANIO
ESTABILIZADOR

MODIFICADORES DE IMPACTO // M } ]

L

| | REFRIGERADOR

L N A

rJ-L dh dh

]

SILOS ALIMENTACAO LINHAS DE EXTRUSAO

MISTURA SECA EM 4 CORES BASE: BRANCO, CARAMELO, PRETO E NEUTRO

3SILOS x 60 t
4 SILOSx 95t

Um dos processos mais importantes de todo o ciclo é a propria
formulacdo da matéria-prima, na qual a resina de PVC (policloreto
de vinilo) vai adquirir as carateristicas necessarias para garantir um
bom comportamento na fabricacdo e durabilidade do perfil.
O dry blend ou mistura seca com que se fabricam os nossos perfis,
consta de 4 elementos:

* Resina de PVC.

» Carbonato de calcio (melhora a velocidade de extrusao).

+ Diéxido de titanio (melhora a durabilidade, absorve raios UV).

« Aditivos (modificador de impacto e estabilizadores).
Os camides alimentam desde o exterior os 7 silos de matéria-prima,
0 que representa cerca de 80% da mistura. Umas rotativas na boca
do silo distribuem o material através de um ventilador até a zona de
aditivos, onde é pesado o material.

6SILOSx 12t
4SILOSx 18t
BRANCO

O dioxido de titanio e os aditivos sdo pesados nos seus proprios
silos antes de ser misturados, para controlar as quantidades de for-
ma rigorosa e garantir que em nenhum caso a férmula principal
varie.

Quando todos os elementos chegam a misturadora, umas hélices
elevam a temperatura da mistura, através de friccdo, até aos 115°.
Uma vez atingida esta temperatura é importante provocar o arrefe-

6SILOSx 12t
COR

cimento o mais rapidamente possivel e, para isso, a mistura é ver-
tida num refrigerador que Ihe reduz a temperatura até aos 35°-40°
em 8 minutos.

Dependendo de se a mistura é branca ou de cor (castanho ou ca-
ramelo), serd armazenada num dos 16 silos que alimentam as 15
linhas de extrusdo.



Extrusao

15 linhas de extrusdo permitem fabricar os perfis de PVC através

de um processo de compressdao em que intervém duas variaveis

TREMONHA
A ‘ COEXTRUSORA IMPRESSORA EMPILHADOR
PARAFUSO MATRIZ CALIBRADOR CAMARA DE AGUA FOLHEADO : ARMAZENAGEM
JUNTA DE ESTANQUIDADE FILME PROTETOR DE CORTE AUTOMATICO
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za-se através de tremonhas, nas quais é dosificada a quantidade e da sua distribuicdo sdo vantagens destacaveis destas maqui- A saida da extrusora encontra-se a fieira ou matriz que acolhera a cesso de calibracdo passando uma sequéncia de placas com a  de primeira qualidade quanto a cotas, planitude, espessuras e agua de 12 metros de comprimento, garantindo assim a solidifi-  previne qualquer dano durante a sua utilizacdo. Finalmente, o ca-
de dry blend ou mistura seca que avancara através do cilindro da nas de duplo parafuso paralelo. Nesta fase, a mistura seca aquece,  matéria-prima fundida e comprimida conformando o perfil para geometria do mesmo. Por efeito vacuo o perfil € mantido colado  acabamento superficial. ca¢do do mesmo. rro de arrasto transporta o perfil de forma continua para a zona
maquina. A capacidade de mistura e desgaseificacdo da matéria- plastifica e desgaseifica para finalmente ser comprimida, chegando a  definir a sua geometria inicial. as paredes do calibrador que Ihe dara a sua sec¢do definitiva. Esta A refrigeracdo iniciada durante a calibracdo das paredes exterio- A seguir faz-se a coextrusdo das juntas de estanquidade no perfil  de corte onde se ajusta o comprimento pretendido para o seu

fundamentais: pressao e temperatura.
A alimentacdo destas extrusoras de duplo eixo helicoidal reali-

prima, assim como um melhor controlo do tempo de resisténcia

alcangar pressodes de 380 bares e temperaturas de 190°C.

O perfil, ainda quente e plastico, inicia a saida da fieira o seu pro-

ferramenta possui tolerancias de +0,01 mm e garante um perfil

res do perfil, continua em toda a sua geometria na cdmara de

e protege-se a superficie do mesmo com um filme adesivo que  armazenamento e posterior comercializagao.
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CORTIZO N° | NOME OBJETO ‘ OBRIG ‘ PAG
1 HUMIDADE FORMULACAO 8
|SISTEMAS PVC]| : S
2 DENSIDADE APARENTE FORMULACAO 10
3 GRANULOMETRIA FORMULACAO 12
4 EXTRUSAO EM LABORATORIO FORMULAGAO A 14
5 IMPACTO CHARPY FORMULACAO 16
6 | VICAT FORMULACAO 18
Certificar a qualidade é para a CORTIZO uma condi¢do inegociavel para se ¢ | |
posicionar de uma forma responsavel perante o mercado. Para isto, realizam-se 7 | ENVELHECIMENTO FORMULACAO 20
mais de vinte ensaios no decorrer de todas as fases do processo produtivo que 8 DESIDROCLORACAO (DHC) FORMULACAO i 22
tém como objeto tanto a formulacdo, como o perfil conformado, como a prépria —
. - . 9 COR PERFIL 24
janela ja fabricada.
10 BRILHO PERFIL 26
11 IMPACTO PERFIL 28
12 CONTRACAO TERMICA PERFIL 30
z ~ z 13 ASPECTO APOS ACONDICIONAMENTO A 150°C PERFIL 32
ENSAIOS OBRIGATORIOS ‘ ENSAIOS NAO OBRIGATORIOS‘ I
14 DENSIDADE PERFIL 34
IMPACTO CHARPY HUMIDADE 15 | DIMENSOES PERFIL 36
VICAT DENSIDADE APARENTE 16 DUREZA PERFIL A 38
IMPACTO GRANULOMETRIA FORMULACAO
COMPATIBILIDADE DA SOLDADURA EXTRUSAO EM LABORATORIO 17| COMPATIBILIDADE DA SOLDADURA T v
ENVELHECIMENTO DESIDROCLORACAO (DHC)
CONTRACAO TERMICA BRILHO 18 ENSAIOS AEV: PERMEABILIDADE AO AR 42
ASPECTO APOS ACONDICIONAMENTO A 150°C DENSIDADE 19 | ENSAIOS AEV: ESTANQUIDADE A AGUA 44
DIMENSOES DUREZA 20 ENSAIOS AEV: RESISTENCIA AO VENTO 46
COR ENSAIOS AEV: ESTANQUIDADE A AGUA 21 TRANSMISSAO TERMICA 46
ENSAIOS AEV: PERMEABILIDADE AO AR .
22 ISOLAMENTO ACUSTICO 50

ENSAIOS AEV: RESISTENCIA AO VENTO
TRANSMISSAO TERMICA
ISOLAMENTO ACUSTICO




'« ENSAIO 1

cormzo| HUMIDADE

|SISTEMAS PVC]|

Garante a conformacao ideal das paredes do perfil.

FREQUENCIA VALORES

PARAMETRO NAO DEFINIDO

QUALIDADE CORTIZO CADA 2 HORAS 0,3-0,5%

NORMA EN 12608

EQUIPAMENTO ANALISADOR DE HUMIDADE

Introducgao a cada duas horas de uma amostra da mistura, de peso conhecido,
e determinacao da sua humidade relativa e absoluta.

PROCEDIMENTO

OBJETIVO Se a mistura tiver um conteido de humidade relativa superior a 1%, as paredes interiores ndo
DO ENSAIO se conformaram de forma adequada durante a extrusdo. A humidade ideal € 0,3 - 0,5.

Objeto = i Ensaio ‘
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A ENSAIO 2

cormizo| DENSIDADE APARENTE

|SISTEMAS PVC]|

Garante a uniformidade do perfil.

FREQUENCIA VALORES

PARAMETRO NAO DEFINIDO NAO DEFINIDOS

QUALIDADE CORTIZO CADA 2 HORAS 0,65 g/cm3

NORMA EN 12608

EQUIPAMENTO MEDIDOR DE DENSIDADE APARENTE

Pesagem de um volume conhecido da mistura para assim determinar a sua densidade
aparente.

PROCEDIMENTO

OBJETIVO
DO ENSAIO

Controlo da produgao.

Objeto = E Ensaio ‘

11



A

CORTIZO

|SISTEMAS PVC]|

ENSAIO 3

GRANULOMETRIA

Garante a uniformidade do perfil.

FREQUENCIA VALORES

63-160
20-63
<20

PARAMETRO NAO DEFINIDO NAO DEFINIDOS
Diametro de
particula (um)
> 250
QUALIDADE CORTIZO CADA 2 HORAS 160-250

NORMA

EN 12608

EQUIPAMENTO

PENEIRA VIBRATORIA

PROCEDIMENTO

granulometria em funcdo do diametro das particulas.

Introducao de uma amostra da mistura, de peso conhecido, e determinacao da sua

OBJETIVO
DO ENSAIO

min) se o p6 tem as caracteristicas apropriadas para a extrusao.

Controlando a granulometria de uma amostra da mistura pode-se saber rapidamente (10

Objeto
de estudo

Formulagao

Ensaio
no obrigatério
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N\ ENSAIO 4

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Garante que o material a extrudir é o ideal.

= Ensaio
Formulagéo !:I no obrigatério-




A ENSAIO 5

cortizo| IMPACTO CHARPY

|SISTEMAS PVC]|

Mede a tenacidade, ou seja, a dificuldade em romper o perfil.

FREQUENCIA VALORES

Equivalente ao impacto de um peso de

PARAMETRO 1 x FORMULACAO > 10 kJ/m? 10 Kg que atinge uma parede de 1 m?

a uma velocidade de 160 Km/h

Equivalente ao impacto de um peso de

QUALIDADE CORTIZO 1 x SEMANA 30 kJ/m? 30 Kg que atinge uma parede de 1 m?

a uma velocidade de 160 Km/h

NORMA EN ISO 179-2

EQUIPAMENTO MAQUINA PARA ENSAIO CHARPY, ENTALHADORA E MICROMETRO

Colocagao no suporte da maquina de uma amostra de perfil de 80 x 10 x 4 mm, com um entalhe
de raio 0,1 mm e uma profundidade de 2 mm.

PROCEDIMENTO

OBJETIVO
DO ENSAIO

Objeto = E Ensaio ‘

A resisténcia ao impacto ndo deve ser inferior a 10 kJ/m?.
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|SISTEMAS PVC]|

‘« ENSAIO 6

cormizo| VICAT

Garante o bom funcionamento do perfil em condi¢des extremas.

PARAMETRO

QUALIDADE CORTIZO

FREQUENCIA VALORES

1 x FORMULACAO

1 x SEMANA

NORMA

EN ISO 306

EQUIPAMENTO

VICAT

PROCEDIMENTO

VICAT (VTS).

Introducao de uma amostra do perfil e determina¢do da sua temperatura de amolecimento

OBJETIVO
DO ENSAIO

A temperatura de amolecimento VICAT nao deve ser inferior a 75°C.

Objeto
de estudo

Formulagao

Ensaio
obrigatério
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e Model Xo-3

- F 3 2
Q-SUN Xenon Test Chamber - S " ENSAIO 7

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Este ensaio proporciona a Classe S.
Garante o brilho, cor e tenacidade do perfil a longo prazo.

= Ensaio ‘
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CORTIZO

|SISTEMAS PVC]|

ENSAIO 8

DESIDROCLORACAO (DHC)

Permite conhecer a estabilidade térmica da matéria prima,
0 que garante o perfeito funcionamento da janela

ao longo da vida util.

FREQUENCIA VALORES
PARAMETRO CADA 100 t DE PRODUCAO NAO ESTABLECIDOS
QUALIDADE =
CORTIZO CADA 50 t DE PRODUCAO 33 MINUTOS
NORMA EN 12608

EQUIPAMENTO

BANHO QUENTE E pH NEUTRO

PROCEDIMENTO

de temperatura provoca-se um desprendimento de cloro, que é arrastado

a pH 6, estabelecendo como fim do ensaio o tempo que demora esta disso
de 3,8.

Submete-se uma amostra a uma temperatura de 200°C num banho de éleo. Com este aumento

nitrogénio (N,) que borbulhara num vaso de precipitados com uma solugdo salina (NaCl) ajustada

por uma corrente de

lucdo a atingir um pH

OBJETIVO
DO ENSAIO

desprender acido cloridrico em determinadas condi¢des desfavoraveis.

Conhecer se um material € mais estdvel que outro medindo o tempo que demora em

Objeto
de estudo

Formulagdo

Ensaio
no obrigatério

23
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CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

ENSAIO 9

Controla-se a estabilidade da cor e, portanto, o estado da férmula.

Perfil

LIl

Ensaio
obrigatério
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Ve ENSAIO 10

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Controla-se a uniformidade nos diferentes perfis.

) [i Ensaio
Perfil no obrigatério-




‘a ENSAIO 11

cormizo| IMPACTO

|SISTEMAS PVC]|

Este ensaio proporciona a Classe Il.
Garante que o perfil ndao sofre rotura caso
seja submetido a um impacto.

FREQUENCIA VALORES
~ 1 x SEMANA / EXTRUSORA 1 EM CADA 10 PERFIS PODE
PARAMETRO (PERFIS PRINCIPAIS) APRESENTAR ROTURAS OU FISSURAS
QUALIDADE 1 x PERFIL EXTRUDIDO NENHUM PERFIL DEVE APRESENTAR
CORTIZO (SEMPRE SUPERIOR A NORMA) ROTURA OU FISSURAS.

NORMA EN 477

EQUIPAMENTO IMPACTOMETRO

Colocagdo no impactémetro de uma amostra com 300 mm de comprimento a -10°C para que
se trate de uma rotura fragil. Deixa-se cair o peso.

PROCEDIMENTO

O ensaio realiza-se em 10 amostras de 300 mm por perfil extrudido.

EXIGENCIAS 1 em cada 10 perfis pode apresentar roturas ou fissuras.
OBJETIVO Com este ensaio podemos garantir que o perfil que comp&e a janela ndo sofrera rotura,
DO ENSAIO inclusive quando atingido por um objeto contundente no seu ponto mais fragil.

Objeto Perfil Ensaio
de estudo erft obrigatério

29
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N\ ENSAIO 12

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Controla as dilata¢des do perfil.

Perfil

Ensaio
obrigatério

=
e




y | ENSAIO 13
"\

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Controla a deformacao do perfil
em condi¢bes extremas de temperatura.

" [ Ensaio
Perfil IH! obrigatério -




A ENSAIO 14

cormizo| DENSIDADE

|SISTEMAS PVC]|

Pretende-se obter a densidade ideal, uma vez que um perfil de
elevada densidade tem tendéncia a romper e um perfil de baixa
densidade tem tendéncia a deformar.

FREQUENCIA VALORES
PARAMETRO NAO DEFINIDO 1,5-1,55 g/cm?
QUALIDADE ) .
CORTIZO CADA 3 HORAS 1,5-1,55 g/cm
NORMA EN 12608
EQUIPAMENTO DENSIMETRO
PROCEDIMENTO Introducdo de uma amostra de perfil e determinacdo da sua densidade.
EXIGENCIAS Entre 1,5 e 1,55 g/cm?.
OBJETIVO Medindo a densidade de uma amostra de perfil é possivel determinar de uma forma simples
e rapida se o composto tem as caracteristicas pretendidas, podendo-se prever se passara ou
DO ENSAIO ndo os diferentes testes.
Objet . E i
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'\ ENSAIO 15

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Este ensaio garante a Classe A.
Padronizacado da secgao do perfil.

) [i Ensaio
Perfil obrigatério -
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Ve ENSAIO 16

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Pretende-se obter a dureza ideal
para o correto funcionamento da janela.

) [i Ensaio
Perfil no obrigatério-
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" ENSAIO 17
cormizo| COMPATIBILIDADE DA SOLDADURA

|SISTEMAS PVC]|

Garante a durabilidade e resisténcia da soldadura a longo prazo.

FREQUENCIA VALORES
Qt’g;'ﬁ?g . 3 x SEMANA 38 N/mm? Equivale 3 presso de
NORMA EN 514
EQUIPAMENTO MAQUINA UNIVERSAL DE ENSAIOS
PROCEDIMENTO Introduz-se na MUE um canto soldado e procede-se a sua rotura por compressao ou tragao.

A tensdo de rotura nao deve ser inferior a 25 N/mm? para o ensaio de tracao ou inferior a 35

EXIGENCIAS N/mm? para o ensaio de compressao.

Apesar de uma janela ndo ter func¢des estruturais no conjunto de um edificio, € importante
OBJETIVO que a soldadura dos seus componentes seja resistente, uma vez que estara submetida
DO ENSAIO a distintos esforcos (o simples facto de abrir e fechar a janela gera esforcos). Por isso é

importante assegurar que a soldadura é capaz de resistir aos mesmos.

Objeto Perfil E laca Ensaio
de estudo erft ormulacao obrigatério




2 ENSAIO 18
N

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

I1I
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2 ENSAIO 19
N

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Classifica a janela em funcao da sua capacidade
para resistir a penetracao da agua.

| Ensaio
Janela no obrigatério




2 ENSAIO 20
N\

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Classifica a janela em funcao da sua capacidade
para resistir a acao do vento.

| Ensaio
Janela obrigatério
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Ve ENSAIO 21

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Determinacao da eficiéncia energética da janela.

5

ZERTIFIZIERTE
KOMPONENTE

ZERTIFIZIERTE
KOMPONENTE

| Ensaio
Janela obrigatério
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N\ ENSAIO 22

CORTIZO

|SISTEMAS PVC|

Determinacdo da protecao proporcionada pela janela
face ao ruido aéreo.

| Ensaio
Janela obrigatério
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CORTIZO

|SISTEMAS PVC]|

CENTROS DE PRODUCAO

FABRICA EM CORTIZO PADRON. SEDE CENTRAL
Extramundi s/n, 15910 - Padrén (A Corufia - Espanha)
© +34 981804 213

FABRICA CORTIZO PVC PADRON
La Matanza, s/n 15917 - Padron (A Corufia - Espafia)
© +34 981 817 357 / +34981 804 213

FABRICA CORTIZO CANARIAS

Pol. Ind. Granadilla Pac. 8/12. 38611 - Granadilla de Abona (Santa Cruz de Tenerife - Espanha)
© +34 922 392 532

@ canarias@cortizo.com

FABRICA CORTIZO MANZANARES

Pol. Ind. Calle D, Parc 20. 13200 - Manzanares (Ciudad Real - Espanha)
© +34 926 647 050

@ manzanares@cortizo.com

FABRICA CORTIZO ESLOVAQUIA

Zeleznicny rad, 29 968-01 Nova Bana (Eslovaquia)
© +421 456 855 402

@ cortizo_slovakia@cortizo.com

FABRICA CORTIZO FRANGA

Zone d'activites Anjou Actiparc Les Trois Routes 49120 - Chemillé (Franca)
© +33 241 558 458

@ administrationcortizo@cortizo.com

FABRICA CORTIZO POLONIA

CORTIZO, SP.Z O.0. Geodetéw, 97-500 Radomsko (Poldnia)
© +48 44 683 55 55

@ systemy.polska@cortizo.com

+34 981 817 357

www.cortizopvc.com

DELEGAC@ES ESPANHA // PORTUGAL

ALAVA

P. . Galzar

C/ Arrikruz, 46. Apdo. 24
01200 - Salvatierra

© +34 945 300 977

ASTURIAS

P. 1. Porceyo, 1-12

Camin del Fontan 214
33211 - Porceyo - Gijén
© +34 985 169 954
Aluminios Pérez Soto, S.L.
P.l. Roces, 4

C/ Antonio Gaudi Cornet, 2
33211 - Gijén

© +34 985 168 744

@ info@perezsoto.com

BALEARES

Maderesa - Mallorca

Cami Vell de Ciutat, 58-B, P.1.
07630 - Campos

© +34971 160 328

@ mallorca@maderesa.net

Maderesa - Menorca

P.l. La Trotxa, P 37

07730 - Alaior

© +34 971379170

@ menorca@maderesa.net

Maderesa - Ibiza
© +34 618 498 435
@ ibiza@maderesa.net

BURGOS

Poligono de Villalonquéjar
C/ Condado de Trevifio, 18
09001 - Burgos

© +34 947 297 550

@ burgos@cortizo.com

CACERES

Aluvisa

Ctra. de Medellin, km 2 izda.
10196 - Caceres

© +34 927 242 373/ 223 630
@ aluvisa@aluvisa.es

CANTABRIA

Poligono Industrial Tanos-Viérnoles
C/La Espina, PARC. B2-B3

39315 Viérnoles (Cantabria)

© +34 942 8348 29

@ cantabria@cortizo.com

CIUDAD REAL

P.I. Calle D - Parc. 20
13200 Manzanares
© +34 926 644 883

FUERTEVENTURA

P. I. El Matorral. Pol. 3 Nave 32
35610 El Matorral - Antigua

© +34 928 160 434

GRAN CANARIA

P. 1. Arinaga. Fase |

C/ Las Mimosas, Parc. 117-118
35119 Aglimes

© +34928 188916

LANZAROTE

C/ Nicolas Estebanes. Nave 3-4.
Barriada de Tenorio

35500 Arrecife - Lanzarote

© +34928 804 112

LEON

Ctra. Ledn-Zamora, km. 8,5
24231 - Onzonilla

© +34987 211 507

LLEIDA

P. 1. de Cervera

Calle Pla d”urgell, Parc. 7-8
25200 - Cervera

© +34 973 533 037

LUGO

P.l. del Ceao

C/ Vidrio, 116. 27290 - Lugo
© +34 982209616

MADRID

P.I. Regordofio

C/ Regordofio, 10
28936 - Mostoles
© +34 91643 51 00

MALAGA

FERNALUM

Parque Empresarial Santa Barbara
C/ Licurgo, 8 - 29004 Malaga

© +34 952 242 428

@ info@fernalum.com

OURENSE

P. 1. Barreiros

Crta. Madrid, km 530. Nave 13
32911 - San Cibrao das Vifias
© +34 988 247 628

VALENCIA

Industrias Amarro, S.A.

C/ Ciudad de Sevilla, 13

46988 - Paterna

© +34961 340611

@ compras@amarroperfileria.com

VALLADOLID

Aluminios Hernansanz

C/ Helio 22

P.l. San Cristobal

47012 - Valladolid

© +34 983 236 004

@ herca@aluminiosherca.com

ZAMORA

P.l. Morales del Vino
Crta. Salamanca, Km. 3
49190 - Morales del Vino
© +34 980 574 047

ZARAGOZA

P.I. Malpica - Alfindén

C/ Chopo, 72

50171 - La Puebla de Alfindén
© +34 976 108 346

PORTUGAL

ZONA NORTE

Zona Industrial de Varziela

Rua n® 8, lotes 30-31

4480 Fajozes - Vila do Conde

© +351 252 637 598

@ dptotecnico.viladoconde@cortizo.com

ZONA CENTRO - SUL

Parque de Negdcios de Rio Maior,
Rua E - Lote 10

2040-357 Rio Maior

© +351 243 909 430

@ riomaior@cortizo.com

ZONA GAIA

Maria & Marina, Aluminios e componentes
Travessa do Agro, 46

4410-384 Arconzelo - Vila Nova de Gaia

© +351 227 622 275/76

@ geral@mariamarina.com
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