MANUAL DE FABRICACAO ACM PINTADO Nucleo Pe e fr

Vocé descobre por que o ACM ALPOLIC® é o material de construgdo do futuro, logo que o fabrique. Nosso ACM é
tdo facil de ser beneficiado como a madeira. Com excegdo da série ALPOLIC® Metais Naturais (cobre, titdnio, aco
inoxidavel, zinco), ndo sdo necessarias ferramentas especiais. O ALPOLIC® pode ser curvado, dobrado, fresado,
perfurado, cortado, serrado e moldado em formas complexas com ferramentas de usinagem convencionais
utilizadas em marcenaria. Para o processamento da série ALPOLIC® Metais Naturais, entre em contato com o seu
representante local para obter detalhes dos procedimentos especiais de fabricagdo. A versatilidade do ALPOLIC®
faz com que o mesmo seja facilmente adaptavel para ser instalado em conjunto com vdrios sistemas de fachadas,
incluindo os sistemas de fresa/dobra, ventilado, "glazed-in" e outros sistemas personalizados. Além disso, vocé
pode criar montagens complexas com o ALPOLIC® em combinagdo com solda de polietileno e sistemas de suporte
fixados com adesivo estrutural. Com excegdo da série ALPOLIC® Metais Naturais (titanio, aco inoxidavel), as
superficies dos painéis ALPOLIC® podem ser fixados entre si ou com outros materiais através de métodos
convencionais tais como rebites e parafusos.

Para o processamento da série ALPOLIC® Metais Naturais entre em contato com o seu representante local para
obter detalhes dos procedimentos especiais de fabricagdo. Para instalagdes em interiores, vocé pode fixar as
superficies planas do ALPOLIC® facilmente em outros substratos com fita de dupla face ou adesivo elastico. Para
outros detalhes de design, detalhamento e guia de fabricagdo refira-se as outras partes deste manual, ou visite o
nosso site www.alpolic-usa.com. Para amostras ou lista de fabricantes autorizados ALPOLIC®, ligue para 1-800-
422-7270 (EUA) ou envie email para info@alpolic.com

CONSISTENCIA VISUAL

Cada um dos nossos produtos tem caracteristicas especiais que pode afetar a consisténcia visual de lote para lote e
até mesmo de painel para painel. E importante que essas caracteristicas sejam consideradas quando do
planejamento da utilizagdo e instalagdo dos painéis ALPOLIC.

Cores solidas: Cores sélidas representam o melhor exemplo de consisténcia de painel para painel. A variacdo
padrao permitida pela industria é igual ou menor do que Delta E 1.0 na faixa de cor Hunter. Cores mais brilhantes
como vermelhos, amarelos, azuis, etc, que tendem a ser menos opaco e que de certa forma dependem da
espessura da tinta para se obter a aparéncia final, tendem a apresentar uma maior variagao do que as cores
"suaves".

Metdlicos , Cintilantes e Prismaticos: O padrdo da indUstria para a variagdo de cores metalicas é igual ou menor do
que Delta E 2.5, muito maior do que o padrdo para as cores solidas. Durante a aplicagdo da pintura os flocos
tendem a se alinhar ("flop") na mesma diregdo. Isso aumenta bastante a necessidade de direcionalidade, ou seja,
os painéis devem ser instalados com as setas direcionais no mesmo sentido e os lotes ndo devem ser misturados
no mesmo lado da fachada do edificio sem primeiro consultar a MCFPA ALPOLIC para confirmar se os lotes sao
visualmente similares o suficiente para serem instalados em conjunto. Quanto maior o tamanho do floco maior é a
probabilidade de que os lotes ndo possam ser misturados.

Micas: Os acabamentos em Mica permitem que se obtenha aparéncia metalica com o processo de pintura de dois
passes. Da mesma forma que os metdlicos, as micas utilizam flocos para se obter uma aparéncia mais chamativa,
portanto, assim como com os metalicos, os acabamentos em mica sdo direcionais e lotes ndo devem ser
misturados no mesmo lado do edificio sem primeiro consultar a equipe ALPOLIC para confirmar se os lotes sdo
visualmente similares.

Nota: Todas as medidas de cores sdo feitas utilizando a geometria R(0/45), D65, 10 graus do observador na faixa
de cor Hunter.



PROPRIEDADES

Expansdo/Contragdo Térmica

A expansdo/contragdo térmica deve ser considerada
na fase de design e projeto para a utilizagdo do
ALPOLIC®/APOLIC/fr

Utilize a seguinte equacgdo para calcular a
expansdo/contragdo térmica:

Expansdo/contragdo térmica (polegadas) = 12 x Cth x AT (°F) x L (feet)

Cth = Coeficiente de expansdo térmica (13 x 10-6)

L = Comprimento do painel ALPOLIC

AT =Ta - Ti onde Ta é a temperatura atual e Ti é a temperatura quando
ALPOLIC foi fabricado ou instalado . AT positivo indica expansdo e AT
negativo indica contragdo.

Expansdo/Contragdo Térmica Por Pé (polegadas)

Propriedades Mecanicas

AT 10 20 30 40 50 60
4,6mm 0.0016 0.0031 0.0047 0.0062 0.0078 0.0094
AT 70 80 90 100 110 120
4,6mm 0.0109 0.0125 0.0140 0.0156 0.0172 0.0187

Propriedades de resisténcia ao fogo

ALPOLIC PE ALPOLIC FR

Item Unidade ASTM 4mm 6mm 4mm 6mm
Resisténcia a PSI E-8 6900 4900 7126 4266
Tragdo
Limite de

PSI E-8 6400 4400 6344 3840
Escoamento
Alongamento % E-8 14 17 5 2
Elasticidade a | pg 100 | 303 5770 4220 5770 4220
Flexdo
Resisténcia "Punching"/Pungdo ao Cisalhamento
Carga Lb D-732 1920 2120 2259 -
Maxima
Resisténcia
a Psi D-732 | 4000 2800 4637 -
Cisalhamento
1"0)
Teste de Impacto pelo Método DuPont

ALPOLIC PE ALPOLIC FR
Esfera de Aco (lb) Altura (Pol.) 4mm 6mm 4mm 6mm
1.10 20 5.51 3.15 5.07 3.93
2.20 12 6.69 3.93 5.47 4.72
2.20 20 9.05 5.90 7.40 6.30
Tolerancia de Produgao
Largura +0.08" (2mm)
Comprimento +0.16" (4mm)
Esessura +0.008" (0.2mm)
P +0.012" (0.3mm)
Maximo de 0.5% do comprimento e/ou
Arco
da largura

Esquadro Maximo 0.2" (5.08mm)

Integridade do laminado

ALPOLIC ALPOLIC | ALPOLIC/fr
Item Unidade ASTM 4mm/.157" 6mm 4mm/.157"
Traggo PSI c-297 1.800 1.650 427
Vertical
Tambor . D-1781-
Trepante In-lb/in A 336 336 27.6
Nmm/mem b-1781- 150 150 123 110

76

Cisalhamento Psi c273 1.220 1.195 949
Cruzado

| ALPOLIC PE ALPOLIC FR

[ amm [ evm 4MM 6MM
Queima Superficial ASTM E84
indice de
desenvolvimento de 0 10 10 0
fumaca
indice de propagagdo de 0 0 0 0
chamas
Temperatura de igni¢do ASTM D1929
lgnicdo instantanea 716°F 716°F 811°F 811°F
(flash)
Auto ignigdo 752°F 752°F 837°F 837°F
Taxa de queima ASTM
D635 cc ) ) )
Teste ISMA UBC 26-9 - - Aprovado Aprovado
Liberagdo potencial de N
calor UBC 17-2 <6000BTU/ft
Propriedades Fisicas

ALPOLIC PE ALPOLIC FR

Item Unidade ASTM 4mm 6mm 4mm 6mm
Peso Especifico 1.38 1.23 1.90 1.81
Peso Ib/ft 1.12 1.50 1.56 2.23
Condutividade BIUMT | 1363 | 1075 | 853 | 1075 | 853
Térmica F/ft
Temperatura de °F D648 | 232 231 230 230
Deflexdo




Amortecimento de Vibragées

Como material compdsito laminado, o ALPOLIC® pode
amortecer vibragOes através da absorgdo da energia de
vibragdo ou converté-la em energia térmica.
Amortecimento de Vibragdes (73.4°F)

Vibration Damping (at 73.4°F)
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Transmissdo Sonora
Quando testado em conformidade com a norma ASTM E-
413, as seguintes classes de transmissdo sonora (STC)
foram estabelecidas:

4mm-STC 26

6mm-STC 26

Transmissao Sonora 4 e 6mm

Sound Transmission 4mm
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Deflexao por Cargas de Vento

A deflexdo por cargas de vento depende da espessura, da
propor¢do/flecha comprimento x largura, da extensdo e da
forma de fixagdo (se o ALPOLIC® é simplesmente apoiado
ou é fixado).

Painéis com a mesma area porém com flechas diferentes
terdo deflexdes de cargas de vento diferentes. Por
exemplo, um painel 2' x 8' com uma proporgdo de 4 tera
menor carga de deflexdo ao vento do que um painel 4' x 4'
com proporgdo de 1.

Deflexdo por Cargas de Vento: 4mm e 6mm

Wind Load Deflection: 4mm
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Para mais informagGes e calculos de carga
de vento e deflexao consulte a segao de
download do ALPOLIC-USA.com



Processamento/Beneficiamento

Corte/Serra

ALPOLIC® pode ser facilmente cortado com serra
circular ou de painel. Disco de serra com ponta de
carboneto/Widia para aluminio e plastico é o mais
adequado para o corte do ALPOLIC® (consulte a
pagina seguinte).

Corte/Cisalhamento

Corte por cisalhamento é o método mais facil para
cortar painéis maiores. O cisalhamento pode causar
uma pequena curvatora na borda superior da
superficie do aluminio.

Para corte do ALPOLIC® por meio de cisalhamento o
angulo de inclinagdo recomendado é o seguinte:

Espessura do Alpolic Folga Angulo de Corte
3mm 0.002" 1°

4mm 0.002" 1° 30
6mm 0.008" 2°30'

Acabamento das Bordas

Quando é necessario obter um bom acabamento nas
bordas dos painéis ALPOLIC®, as seguintes
ferramentas podem pode ser utilizadas: Plaina,
raspador para madeira ou fresadora.

O processo de acabamento das bordas resulta em
arestas lisas para garantir interse¢Ges "limpas" nas
juntas ou para criar efeito detalhado de quadro apds
dobra em angulo.

Processamento

Devido a propriedade "composite" do ALPOLIC®, o
processo a seguir é necessario para fabricar dobras
perfeitas. Isto requer fresagem para obtengdo de
ranhura em "V" ou "U" no verso do painel, como
mostrado, para proporcionar a dobra necessdria.
Observe as seguintes recomendagées para fresagem
em "V"ou "U"

A ranhura em "V" ou "U" ndo deve alcancgar a chapa
de aluminio do lado principal. Deixe cerca de 0.3mm
do nucleo de polietileno.

°3,4 or 6Bmm 110

2mm 0.8mm

03,4or6m L
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Ferramentas para Fresagem e Apara
Utilizar fresa como mostrado nos desenhos a seguir,
gue corresponde aos diagramas dos cortes acima.

NUmero de dentes 2-4

Velocidade de rotagdo 20.000 - 30.000 rpm

Velocidade de alimentagdo 10 - 16 pés/min

Material Carboneto/"Widia"
110° 155°
ROUTER BITS
Smm -J 3m-m_.l L 14 mm

@ (B @




1
Corte com Serra/Disco de Fresa

Exemplo de Disco de Serra com Dentes de Carboneto

Diametro externo 12" 0

Numero de dentes 36 (serra) 8 (ranhura/grooving)

Velocidade de rotagdo 3.000 - 5.000 rpm (motor variavel)

Velocidade de alimentagdo 16 ft/min

Dobra

O ALPOLIC® deve ser processado em superficie
plana, limpa e isenta de irregularidades para garantir
consisténcia na profundidade da ranhura "V" ou "U".
Isto ird assegurar uma borda limpa apds a dobra.

Caso disponivel, uma prensa deve ser utilizada para
dobrar of ALPOLIC®. Quando isso ndo for possivel,
recomenda-se utilisar uma viradeira simples de
madeira ou metal.

Quando o ALPOLIC® é processado com ranhura em
"V" e dobrado a 90°, a dimensdo do painel acabado
aumentard cerca de 1/8". Isto deve ser levado em
conta nas dimensdes do painel antes da fabricagdo
final. Recomenda-se fazer um teste preliminar para
assegurar o ajuste apropriado.

Radius = 2mm

OK

Radius > 2mm

OK

r=7mm

Radius = 2mm

OK

Radius < 2mm

Raio de dobra menor do que 2mm pode resultar em
fissura o que resultara na perda da garantia.

Para evitar dano/avaria na pintura, que podera
invalidar a garantia do acabamento, todas as
operagoes de dobra devem ser executadas em
temperaturas acima de 13 °C



Curvatura

PRESS BRAKE r=min 10 xt

ALPOLIC® pode ser facilmente curvado utilizando-se de I=min.5xt
qualquer um dos seguintes processos: Prensa mecanica,
calandra, ou tubo (dispositivo articulado tipo "pipe

fixture").

X

A seguir estdo as diretrizes e limitagdes para curvar os
painéis Alpolic®

Bending Die (snaker)

Prensa Mecanica

O raio minimo de curvatura usando prensa mecanica é

mostrado na tabela a seguir Curvatura com Calandra:
Raio de curvatura minimo com prensa mecanica, 90° de Calandras permitem raios de curvatura maior do que a
curvatura e raio interno prensa. O angulo de flexdo é determinado pelo diametro
do rolo e a distancia entre os mesmos. No entanto, uma

ALPOLIC PE Diagonal (largura) Paralelo peguena superf|.C|e pl?na’ ira r.es,ultar no,|n|C|o e no final do

(comprimento) painel. Quando isto ndo é aceitavel, sera necessario cortar
3mm 11/2" 2" . .
amm 112 T e remover a superficie plana no processo de acabamento
emm > 3 de fabricagdo.

. Paralelo

ALPOLIC FR Diagonal (largura) (comprimento)
3mm 31/4" 4"
4mm 41/4" 4"
6mm 4" 5.5"

OrientagOes para a dobra:

Para evitar que a superficie do ALPOLIC seja riscada,
recomenda-se as seguintes precaugdes:

a) Para evitar riscos, uma almofada de protecgdo
deve ser utilizado na matriz da prensa.

b) Preste atengdo a quaisquer riscos no ferramental
da prensa. Recomenda-se usar ferramental
totalmente polido.

c) Para evitar riscos, € melhor deixar a pelicula
protetora sobre o ALPOLIC® durante o
processamento. Certifique-se de que ndo ha
bolhas de ar ou rugas antes do processamento.

d) Com o ALPOLIC®, o grau de efeito "memoéria" do
painel varia um pouco em relagdo a diregdo da
dobragem, da espessura, da temperatura do

Dobra com Tubo:

ALPOLIC® pode ser dobrado sobre um tubo de diametro
interno adequado que esteja firmemente
fixado/grampeado na bancada. Uma chapa articulada por
dobradica ligada a extremidade da mesa facilitara a flexdo.
A flexdo inicial além de 90° pode ser necessaria para
compensar qualquer efeito "memdéria" do material.
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material e o raio do dngulo de dobra requerido. r—t—y \
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Perfuragéo/Estampagem
Estampagem

Estampagem as vezes pode provocar uma pequena
curvatura na superficie do aluminio semelhante ao
que ocorre no corte por cisalhamento. E preferivel

que a folga da pungdo e da matriz seja tdo pequena
quanto possivel (5% da espessura do painel).

No caso de um furo de pequeno diametro (menor
que 1/6"), a ferramenta pode ter de ser modificada
conforme mostrado abaixo para assegurar que o
polietileno seja completamente removido durante o
processo.
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Perfuragdo

O ALPOLIC® pode ser perfurado com brocas
helicoidais padrado utilizado para aluminio e plastico.

ESPECIFICACOES DE TRABALHO:
e Broca: Broca helicoidal em ago de alta
velocidade.
e Angulo: 100-140°, ou de contra-furo com
ponta de centragem.
¢ Velocidade de corte: 164 RPM a 984 RPM.

A rapida remocgdo das aparas pode ser alcangada
com uma alta RPM, velocidade de alimentagdo lenta
e levantamento ocasional da broca.

CONCEITOS DE FIXACAO

Vide detalhes de diagramas de juntas na se¢do de
"download" do site ALPOLIC-USA.com

METODOS DE FIXACAO

Métodos tipicos de fixagdo inclui parafusos, rebites,
adesivos e fitas de dupla face de alta resisténcia. A
devida atencdo deve ser dada as caracteristicas de
expansdo térmica do ALPOLIC®.

Use as diretrizes gerais listadas abaixo quando
outros elementos entram em contato direto com a
superficie do ALPOLIC®. Ao fixar ao cobre, ferro,
latdo, aco comum e bronze deve ser levado em
consideragdo a possivel corrosdo entre materiais
dissimilares devido a ocorrencia de eletrélise. Se tais
materiais forem utilizados, certifique-se de que
existe uma camada protetora ou separagdo entre as
duas superficies .

Parafusos
Ao usar parafuso, cuidado deve ser tomado para ndo
apertar demais os mesmos. Os exemplos seguintes

mostram diferentes processos de fixagdo com
parafusos.

Owdinary Consrvtersinking

mir Smrn-10mes



Rebites

Rebites podem ser utilizados para fixar painéis ALPOLIC®
entre si ou em perfis extrudados de aluminio. Rebites sdo
especialmente adequados para a fixagdo quando a
ocorrencia de vibragdes é provavel. Tampas coloridas de
plastico podem ser usado para esconder as cabegas dos
rebites expostos.

Adesivos e Fitas de Alta Aderéncia

Quando as superficies do ALPOLIC® a serem fixadas sdo
planas (parede, forro, placa de sinalizagdo, etc.) adesivos
para construgdo e fitas de dupla face de alta aderéncia
podem ser utilizadas para a instalagdo. Refira-se ao
boletim técnico sobre ALPOLIC e fitas VHB na segdo de
"download" do site ALPOLIC-USA.com. Veja também lista
de fornecedores de adesivos recomendados, para maiores
detalhes.

Adesivos para ALPOLIC®
Adesivos adequados para a colagem do ALPOLIC® a vdrios
tipos de substratos sdo mostrados na tabela a seguir.

Solda de Ar Quente / "Hot Air Welding" (nucleo PE)

Este processo é utilizado para unir painéis ALPOLIC®
através de processo de solda do nucleo de polietileno.

ESPECIFICACOES DA SOLDA

Temperatura da solda 446 - 464°F
Pressdo do ar 0.10-0.14 lb/in
Prensagem 2.2-3.31lbs
Velocidade de soldagem 40 in/min.

CondigOes para Soldagem com Ar Quente

Substrato

A- Metal

B- "Paper Honeycomb"
C- Placa de Gesso

D- Espuma de Estireno

Tipos de Adesivos

E- Madeira
A B C D
Base epoxi . . . .
Base acrilato . . .
Base cloropreno . .
Base borracha nitrilica . .
Base a-cyano acrilato

Soldagem/Hot Melt

Preparagdo da Borda

As partes em ALPOLIC® a serem soldadas devem ter as
arestas chanfradas para o dngulo correspondente da pega
acabada, permitindo uma superficie exposta do lado a ser
soldado. Hastes de polietileno de baixa densidade devem
ser usados em conjunto com um soldador de ar quente de
alta velocidade equipado com dispositivo de prensagem.

Temperatura da solda 446 - 464°F
Pressdo do compressor de ar 0.10-0.14 Ib/in
Prensagem 2.2-3.31lbs
Velocidade de soldagem 40 in/min.
nicHT
.

Hot Melt (nicleo FR)

Ao utilizar sistemas de Hot Melt para unir ALPOLIC®,
certifique-se de que as superficies a serem unidas estejam
lixadas/desgastadas e limpas.

Adesivos hot melt projetados para unir aluminio ou metais
sdo recomendados. Consulte o fabricante do adesivo para
garantir que a maxima resisténcia da unido seja obtida.
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ANEXOS

Revestimento/pintura no campo

ALPOLIC® pode ser pintado no campo/"off-line", se
necessario. E aconselhavel seguir as instrucdes
indicadas pelo fabricante da tinta a ser utilizada.
Para pintura no campo observar as seguintes
diretrizes:

e Asuperficie deve ser lixada levemente para
proporcionar melhor aderéncia do
revestimento. A superficie deve ser limpa
de todos os contaminantes tais como
poeira, sujeira, 6leo, etc. Um pano macio
com solvente base nao-petrolifero (por
exemplo, alcool ) deve ser usado para
limpar a superficie.

e Acuradeve ocorrer a temperatura
ambiente uma vez que temperaturas acima
de 80°C podem causar deformacgédo do
painel ALPOLIC®.

Serigrafia

A impressdo pode ser feita no ALPOLIC® com tinta a
base epdxi ou base uretano do tipo bicomponente
tinta/pintura.

Ao selecionar a tinta, confirme com o fabricante da
mesma as suas propriedades de aderéncia e
resisténcia as intempéries. Recomenda-se testar a
aderéncia da tinta na superficie do ALPOLIC® antes
da produgao.

Para imprimir em ALPOLIC®, observe as seguintes
diretrizes:

¢ Remova toda a poeira e sujeira da
superficie do ALPOLIC®. Sujeira oleosa
provoca a fragmentacgdo, separagdo ou
outros defeitos na pintura. Devem ser
completamente removidos com um pano
macio embebido em alcool, N-hexano, etc.

e Se oarmazenamento ou a secagem nao for
adequada, a adesdo ou outros fatores de
desempenho podem ser afetados
adversamente. Assim, observar a condicdo
de armazenamento de cada tinta conforme
especificado pelo fabricante.

* Uma vez que o armazenamento sob
temperaturas elevadas pode causar
deformagdo nos painéis, mantenha a
temperatura de armazenagem abaixo de
80°C e mantenha os painéis na posicdo
horizontal.

Pelicula de Protegdo

ALPOLIC® é fornecido de fabrica com pelicula de
protecdo que deve ser removida apds a instalagao.

Armazenamento

ALPOLIC® é fornecido embalado em caixas de
madeira que, geralmente, podem ser empilhadas até
guatro caixas de altura.

Ao armazenar painéis ALPOLIC® soltos, observe as
seguintes diretrizes:

e Para evitar deformacgéao ou flexdo, coloca-
los na horizontal em paletes ou outro
suporte.

e  Evite empilhar ALPOLIC® de tamanhos
diferentes em conjunto, uma vez que a
superficie do painel pode ser arranhado ou
riscado pelas bordas das pecas menores.

¢ De preferéncia, guarde-os por tamanho em
compartimentos/racks separados.

e Quando armazenar os painéis em "racks",
como mostrado abaixo, coloque um tapete
de borracha por baixo, com o ALPOLIC®
suportado, sem espagos entre os painéis,
conforme indicado.

RACKING SYSTEM
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Limpeza

O procedimento de limpeza que segue pode ser
utilizado para todos os acabamentos ALPOLIC®,
incluindo os revestimentos Megaflon®.

Os acabamentos ALPOLIC® com resina Lumiflon sdo
auto-limpantes, sendo a sujeira e poeira do ar
normalmente removidas pela chuva. Caso a limpeza
se torne necessaria, use o procedimento a seguir em
ordem crescente de dificuldade de remocgao.
1. Lave com agua utilizando mangueira.
2. Limpe suavemente com um pano macio.
3. Use lavadora de pressao .
4. Use detergente neutro com lavadora de
pressao ou manualmente com um pano
macio, enxaguando a seguir com agua.

Para remover manchas mais dificeis, grafite, etc:

1. Prepare uma mistura de 1 parte de
Mirachem 500 Liquido com de 3 a 10 partes
de 4gua, dependendo da concentragdo de
lavajem desejada. Solventes como alcoois
ndo sdo recomendados devido a questdes
ambientais e de risco de incéndio. Alguns
solventes podem também causar alteragao
do brilho ou danos na pintura.

2. Lave a superficie da ALPOLIC com solugdo
de Mirachem 500 e dgua manualmente
usando luva de |3 de carneiro ou um pano
macio. Ndo esfregue a superficie com forga.

3. Lave um painél de cada vez e enxague
IMEDIATAMENTE com agua utilizando
mangueira.

Note que maquinas de lavagem por pressdo sé
removem sujeira leve, ndo removendo manchas
ou sujeira mais pesada.

Mirachem 500 liquido encontra-se disponivel
em recipientes de 1, 5 e 55 galdes. 1 galdo de
Mirachem 500 (4 a 11 galdes de solugdo) serve
para limpar cerca de 1.500 a 4.000 ft2 de
superficie dos painéis. Para dreas menores, use
Mirachem Espuma em Aerosol.

Fornecedor:

Mirachem Corporation

1045 South Edward Drive

Tempe, AZ 85181, EUA

Contato: +1 800.847.3527 ou +1 602.966.3030



