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White Paper: Should You Consider the Use of Custom Aluminum Extrusions? © 2014 Aluminum Extruders Council   www.aec.org 
 

In designing with steel, one typically chooses from a limited, and well known, list of choices; the 
finite selection of shapes results from the rolling and manufacturing processes that produce 
steel members.  Steel structures are widely understood, and designers know how to design, 
evaluate and specify steel structures based on familiar, limited shape choices, and commonly 
available design software.  They know how to fabricate and join these limited choices into 
structures that meet their needs.  
 
With extrusion, however, the designer is not choosing, but creating the shape to meet their 
desired aesthetic and function.   The extrusion process provides the unique ability to create a 
shape with metal placed EXACTLY where required for aesthetic, structural or functional 
purposes.  Solid or hollow, shapes can be customized to best achieve their intended purpose.   
 
Alloy	Selection:  Extrusions are available in a variety of alloys and tempers.  While other 
alloys may provide greater strength, electrical conductivity or other functionality, for most 
building and construction applications, 6000‐series alloys are ideal.    
ILLUSTRATION 4:  ALLOY CHARACTERISTICS

 
 
Alloys to consider include 6060, 6063, 6061 and 6005A, with 6060 and 6063 generally preferable for less 
structural/more aesthetic applications and the latter two alloys more appropriate for structure.   
Designers should work with extrusion suppliers and other experts when choosing alloys, but here is a 
quick overview: 
 
6063, 6060 (and variants):  

• Lowest strength and slightly lower costs, but with better “extrudability” and surface finish   
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Finishing:   Upon extrusion, aluminum instantly forms a tenacious oxide film providing protection 
against corrosion.   This is a significant advantage for aluminum versus steel solutions, as the iron oxide 
(rust) in steel is NOT tenacious and spalls off exposing the underlying metal to additional corrosion.  For 
aluminum solutions, additional finishing is generally not needed except for aesthetic or severe service 
conditions (e.g. salt spray, heavy pollution).   
 
When additional finishing is desired, anodizing or paint (either liquid or powder) is typically specified, 
though in some cases mechanical finishing, such as brushing or sand‐blasting, is employed.  Most 
extruders either have in‐house paint and/or anodizing capabilities, or have established finishing service 
relationships that allow them to provide a finished and fabricated component.   
 
 American Architectural Manufacturers Association (AAMA) Specifications 2603, 2604 or 2605 are 
generally used to define paint finish performance and parameters, while AAMA 611 Class l or Class ll 
specifications are used to define anodizing. 
 
Recycled	Content: A final consideration is recycled content.  Aluminum has the marvelous ability 
to be recycled infinitely, with no degradation in physical properties.   The use of extrusion feedstock 
(billet) based on recycled metal – as opposed to primary aluminum – significantly reduces the carbon 
footprint of the resulting extruded parts, as recycled aluminum requires only 8 percent of the energy to 
produce compared to primary metal production.   
 
A recent LCA (Life Cycle Analysis) completed by the Aluminum Association shows that North American 
extruders used over 50‐percent recycled content in the study year of 2010.  It is likely that recycled 
content has increased since that time, as extruders have worked to provide “greener” products.  Many 
extruders – and particularly those focused on the building and construction market – consistently offer 
product with substantially greater recycled content.  Again, this is a topic to be discussed with your 
extruder.   
 

The Aluminum Extruders Council (AEC) is committed to bringing comprehensive 
information about extrusion's characteristics, applications, environmental 
benefits, design and technology to users, product designers, engineers and the 
academic community. For more information and resources about the advantages 
of and practical considerations for designing with aluminum extrusions, visit our 
website at www.aec.org. 


