BTS
cere RN TUTO SOLIDCAM Tournage Travaux

Jean Moulin Pratiques

Lycée Béziers

Objectif : Prise en main de SOLIDCAM TOURNAGE

Mise en situation :

DELCAMP est une entreprise qui congoit, met au point et réalise des solutions de suspension
destinées aux motos de compétition. La piéce proposée en étude est un composant d’'un amortisseur de
la roue arriére.

Série :
La production est une fabrication par lots mensuels de 20 pieces
renouvelables pendant l1an.

Matériau :
Alliage d’aluminium

Etude de la phase de tournage: PH20:
(Voir ANNEXE 1 et ANNEXE 2 pages 26 et pages 27)

TP préparation de la production p. 1



BTS
CPRP TUTO SOLIDCAM Tournage

Jean Moulin
Lycée Béziers

Travaux
Pratiques

« Ouvrir I'assemblage:
% CHAPE ZUI?APEF%

Préparation du modele 3D: Retirer la construction du filetage M20x1.5

« Dans l'arbre de construction de I'assemblage, sélectionner la phase 20
L, Origine
NI ﬂ (f) CHAPE 2017 <1> (Défaut< <Défaut>_Etat d'affichage 1)
™ () [ CHAPE 2017 PHOO*CHAPE 2017APEF ]<1> -> (Défaut<<Défaut
k fgj ﬂ' (-] CHAPE 2017 PH10"CHAPE 201 7TAPEF<1> -7 (Défaut= < Défaut>
C |(§; T (-) CHAPE 2017 PH20*CHAPE 2017APEF<1> -> (Défaut< <Défaut>_
N # () CHAPE 2017 PH30 " CHAPE 2017APEF<1> -» (Défaut<<Défaut> !
MRl Cantraintec

=

% Puis éditer le composant.
¢ Ouvrir I'arbre de construction de la phase 20 puis supprimer le filetage:

|_:-| Plan de
I\_\.Grigine @ lu “ %
» & Revolutid N PP

, @ Filetagel @gerserla célection

v -
' ion (Filetage1)
NI ﬁ (-) CHAFR

Commentaire »
@@ Contraintes

la fonrtine

x Effacer.."shuppr... >

% Revenir a l'assemblage puis "enregistrer tout"

Préparation de l'usinage en tournage

% Sélectionner I'onglet "Tournage":

;—I Tournage | Templ

LY
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CPRP

Jean Moulin
Lycée Béziers

% Puis "Nouveau" et "Tournage":

—

TUTO SOLIDCAM Tournage

Travaux
Pratiques

E‘] MNouveau -

&
&

Fraisage

Fraisage-Tournage

&

Tournage .

LA

Fraizane ’:rTll/\s‘

72
°

Ouverture de la fenétre suivante:
Vérifier que soit coché "En externe" pour "Création de la piéce FAQO" , "Utiliser le répertoire du
modéle CAQ" pour le répertoire puis "métrique”.
Valider en cliquant sur la coche verte.
&

ARERN R

72
°

g: Mouvelle piéce de tournage @
L - 4
Crégii /
(@ En externe [Dans un fichier séparé *PRT..’*PRD
() Eninterne 0ans TeTIeniar zoldvvorks *SLDPRT/*SLDASM)
Mom de Piéce FAOQ : /
CHAPE 2017 APEF
Répertoire ; /

C:\Users\GILBERT\D'o cuments\travail 2017\ TRAVAUX SOLIDW
C Utiliser le répertoire du modéle CAD >

Unités /

@ Métrique

71 Pouces

< Choisir une machine:
Machine CN

[m-:-:zc_ﬂusmm_uumnﬁn

-

MT-¥ZC_Rosillio_Num10a0
T ¥Z_PINACHO _Fagor 5055T

Défin

T-*Z_Somab_Mumlisd

‘0

% Situer I'origine programme:
1 T,

h Données de la piece de tournage : CHAPE 2017 APEF

o=

Réglages de |a piéce

-.-] [
Definir

[] Drigine[ | [|:| Fitce brute ] [|:| Fitce finiz ]

Muméros de programme

Machine CM
| MT-XZC_Rosiio_Num1060

Reglages ]

| MaEmE Komérme da mranrammea Blomérne de am |::—nrnr1||
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<+ Choisir "Sélectionner une surface"
Maode de définition ~

: Sélectionner une surface
-], Définir manuellement

------ E Sélectionner un systéme de
b J-. Z normal & la wue en cour
to J= Par 3 points assodatifs

« Cliquer sur la face du bout de la piéce usinée:
Un premier repere s'affiche sur un des coins d'un prisme enveloppe de la piéce

Révolutionl de CHAPE .

« Sélectionner "Indiquer le centre de l'origine"
Modification de I'origine par sélection
Indiquer le centre de I'origine
ndiquer le centre en XY
Indiquer la direction de X

Indiquer la direction de ¥
% Puis Cliquer sur le centre du bout de la piece:

+« Valider par la coche verte:
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Jean Moulin Pratiques
k Origine

Lycée Béziers
W | X

on PK |

7
0‘0

Accepter les valeurs proposées par défaut du systéme de coordonnées et du gestionnaire
d'origines en cliquant a deux reprise sur la coche verte.

7
0‘0

Cliguer sur OK sur le message d'alerte suivant:

"& SolidcaM G

[ oK
s Redéfinir I'esquisse de la piéce brute:
@: Données de la piece de tournage : CHAPE 2017 APEF 7| 2=
Machine CM Reglages de |a pigce
| MT-XZC_Rosilio_Num 1060 v | Rédages |
DEfinir
Origine | [|:| Pigce brute ] [|:| Pigce finie ]
% Choisir "Modele 3D"
Mom : A
~
[ Montrer ]
Définir par ~

[Emt cylindrique englobant v]

Brut cylindrigue englobant
Brut prismatique englobant
Limites de révolution

Mode Limite 20 extrudée
Modéle 30

Fichier 5TL h
MOdETe

X3

S

Cliquer sur "Sélectionner CAO"

X3

S

Ouvrir I'arbre de construction de I'assemblage qui apparait dans la zone graphique sur
cliquer sur la piece "CHAPE 2017 PH10..." puis cliquer sur le bouton "Reprendre"
Ou bien venir cliquer sur une des surfaces du modeéle 3d brut

7
X4

*,

Valider

[ Reprendre ]

X4

7

Puis cliquer sur "Reprendre"

*,
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Travaux
SR TUTO SOLIDCAM Tournage .
Jean Moulin Pratiques
v (% CHAPE 2017APEF (Défaut<Display State-13) o D
k Histarique
Sensars

k Annotations
m Front Plane
m Top Plane
™ Right Plane
L. Origin
r @ () CAM 2 1= (Default< <Default:=_Display State 1)
v @ if) Designbdodel <1 (Défaut<Etat d'affichage-1=)
k Histarique
Capteurs
k Annotations
m Plan de face

m Plan de dessus
m Plan de droite
I_, Origine

8 () CHAPE 2017 <15 (Défaut< <Défaut>_Ftat d'affich

o (ol el :m

@ {-) CHAPE 2017 PH30~CHAPE 2017 APEF <1=- = ¥ (Défaut < <Défaut=_Etat d'affichage 1
m]@ Contraintes

% Sélectionner "Solid1"

Sélection
A

% Valider par la coche verte.
L'esquisse du contour de la phase 10 apparait en gris

TP préparation de la production p. 6
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Lycée Béziers
< Définir "Piéce finie":

& Données de la piéce de tournage : CHAPE 2017APEF % |[=]

Machine CM Réglages de |a piéce

| MT-XZC_Rosiio_Num1060 -| | Réglages |
DeEfinir

[ Origine ] Piece brute | [|:| Pigce finie ]

Muméros de programme

s Cliguer sur: "Sélectionner CAO:

Sélectionner CAQ

Développer I'arbre de construction de I'assemblage et sélectionner la phase 20 puis valider
par "Reprendre"

R/
e

7
L4

Valider en Cliquant sur la coche verte une fois l'origine, la piece brute et la piéce finie sont
cochées en bleu:

& Données de |a piéce de tournage : CHAPE 2017APEF @ﬁ
Machine CM Réglages de |a pigce
| MT-XZC_Rosiio_Num1060 -| | Régages |
Definir
[ Origine ] [ Pigce brute ] Pigce finie |
Khrmdrae Ao meaarsmmms

[ Enregistrer et fermer ]

Cliquer sur:

X3

S

L'arbre de construction du processus suivant doit apparaitre:
Si ce n'est pas le cas, cliquer sur I'onglet

=R &

...... g Machine (MT-XZC_Rosilio_Num 101
...... & Gestionnaire d'origines

...... (B Pitce brute

...... (Ba Pidce finie

...... * (@] Matiére restante

...... & Réglages

~.[]§] Table doutils
-.[=] Processus dusinage

() Géométries

.[Fr Opérations

TP préparation de la production p.7
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Séquences d'usinage: Contournage

« Cliquer sur I'onglet "Tournage" et sélectionner I'opération "Contournage"

e E & |

ge | Contournage | Percage Filetage G

3
Opérat me 250 | Det

Contournage ﬁ r

< Donner un nom al'opération et créer une géométrie

Geéométrie

|In|:|i|:|uer l'origine || Mac 1 (

..... oy Entree / Sortie

----- gp Paramétres supplémern

Affiche Mouveau

« Décocher "Jusqu'a une entité":
Chaine

:|Afficher la chaine sur le pl
@ Arréte

Jusqu'd une
%ntité

—1 Propagation
tangente

= Propagation en 2

% Sur I'esquisse piéce, sélectionner les arétes des surfaces usinée:
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 ‘ovlae

+» Renseigner dans I'ordre chacune des rubriques (Outil , Niveau, Technologie...)

----- }-_r Geéomeétrie
..... Ctil | Dnnnéesl Point
----- -3__1: Miveaux Outil

----- Type d'outil : | Tourr

----- [ Entrée / Sortie
Muméro :

----- gp Paramétres supplémer
Orientation d'outil :

Tourelle :
Emplacement/Posit

Angle de sécurité ;

4 L) k Enveloppe de sécuri

O
0‘0

< Ajouter un outil de tournage:

N X | 195
ENCEE
I_‘ Ajouter un outil de tournage r

« Sélectionner "Tournage ext."
Outils & plaquettes

Tournage ext. To
||
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« Dans lafenétre de dimension des plaquettes, vérifier les valeurs suivantes, choisir L (Left)
pour la direction de coupe puis dans la case NOM, renommer la plaquette par "CNMG":

Plaquette |Porte plaguette
nités Mom CAAL *T3*
(@ rmm 7 Pouces
Forme de la plaguette : f:‘J C (80deq) -
Angle de dépouille (F) : - A -
Tolérance : A d=+/-0.025 m= w
Type de fixation : A -
Longueur de l'aréte 09 (9.52m
de coupe(D): (3..52mm) h
Epaisseur (T) : T3 (3.97mm) -
Rayon de coin (R : 04 (0.4mm) -
Typedarrétede coupe: [T E - ~_|{ \
Direction de coupe : &= L E i |
[ Plaguette seulement - R |
0
i R
Eg : H & 2
s Y
b ¥ )

Y/
°

% Renseigner les valeurs du porte plaquette:

| Plauette | Porte plaquette |

nités
IEI mm l:l Pouces
Systéme de fixation: # - A
Forme de la plaquette : c:u C (30deg) -
Angle d'attaque: ! L {95deg) -
Direction de coupe : &= | -
Hauteur du corps: 20.00mm - L

Epaisseur du corps (A):  20,00mm - i
Longueur totale {L): M (150, 00mm) - N 35

Mom Valeur
X
M 25

M 30

-y
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% Renseigner I'onglet: "Données"

M Dimensions Dﬂnné&alD F‘urtenutill Lubfiﬁcatiunl [h.rtilspfé—régléal M&Bsagel

@ Mm (71 Pouces
Avance Rotation
|Unités d'avance ST

F {mm.tour) (715 fr/min)

02 Rotation normale 240

Aanice finition 0.1 Rotation finition : 240

Raotation limite: frmin) : 4000
Direction de rotation

« Cliquer sur "Montage"

Muméro d'outil - I C. Mom de... ™™ MNumero Tourelle

| #1Tourele(12/1/0) 1 R Tourele ~ A |0

{5 1 |:| Tourelle H Description Ci"' | ” I

La fenétre de montage s'affiche:
Utiliser les différentes solutions de placements afin d'obtenir un placement d'outil correct
(suivant la figure ci-dessous)

e Nk B NN BN ND
i e s

dz: -32
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Valider puis renseigner les pages suivantes:
& Opération de contournage @
Technologie Mom de ['opération Template

Contournage TR_Contour - E @ E @j Eb

':\: Géométrie
Qutil I Donnéesl Point de réFérenceI Lubriﬁmticnl Position de changement d'cutill

Niveaux outil Angle
Technologie

Type doutil : | Tournage ext.
By Entrée/ Sortie

= 1
‘. ep Paramétres supplémer| hmsroe
Crientation d'outil : Gauche I
Tourelle : Tourelle

Emplacement/Position : | 1A

Angle de sécurité : 0 D
L) F—— Enveloppe de sécurité :
l Veoppe fe s 0 Angle additionnel: a D

Angle: 0

Position sur le support

multi-outil : 0

Retourné: Mo () Direction
Horaire (@) Anti-horaire

(@ Génération du X

L = =
(e on  ox

Ed
Lod=4

H&gE | G, o == Y

@ Opération de contournage IEI

Technologie Mom de l'opération Template

Contournage TR_Contour - n IBW lE @ E[}

'_\-j Géomeétrie

Outl Données | Point de référence' Lubriﬁmﬁcn' Position de changement d’ouﬁll

Avance Rotation
Technologie Ta_ux de rotation )
i : _ ©) 5 (tr/mi @ V (mjmi
Entrée / Sortie () F (mm/min) @ F (mmtour) () 5 (trfmin) @ V' (mfmin)
1527.58 240

i g Paramétres supplémer|

Transmission# 1(0- 5000rpm, 15kW)

Avance normale : 0.2
Rotation finition
Avance finition: 0.1 © s {trjrin) @ V mjmin)
Paramétres de sécurité 1527.58 240
N T — - Angle de sécurit: a Transmission# 1(0- 6000rpm, 15kW)

Basculement automatique de transmission

Diamétre de référence : 50,0098
[ Correcteurs d'outil
Rotation min {ir/min) : i]
Muméro de correcteur : 1
Rotation max (ir/min) : 4000

[| Rester dans les limites de la transmission

Avance par point ]

T
e s

H & Hoo B0 B8 3

TP préparation de la production p. 12
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k Opération de contournage
Technelogie Mom de ['opération Template
Contournage TR_Cantour N = = BB 'b

\1 Géométrie
Outil I Données  Point de référence | Lubriﬁmtionl Position de changement d’outiII

% Niveaux
. Point de référence
T Technologie

By Entrée/ Sortie
&P Paramétres supplémer r
gr65)
INS

I Décaler le centre

£ 0 X 0

] 1 | 3

Position de ['arigine

Z: 32 X -150

W0 oo & ¥

A "Niveaux", saisir les valeurs de gardes suivantes:
’ﬁ Opération de contournage
Technologie Mom de ['opération Template

Contournage TR_Contour N =S & 'Q

Tz Géométrie Distance de sécurité

aleur :

[¥] Distance d'approche [ de

3y Entrg€ )/ Sortie

Distance X :
gp Pafamétres supplémer| 2

Distance Z : 2

[ Limites

X min (Diamétre) : 0 I/\\,
] 1 r o 2
dRe (@ g % Sas g

TP préparation de la production p. 13
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A "Technologie" renseigner de la maniere suivante:
h Opération de contournage _

Technologie Mom de l'opération Template
Contournage TR_Contour - H = & '|}
\:'! Géométrie Générall Ebauche' Semi—ﬁniﬁon[Finiﬁcn' Strahégie' Casser les anglesl

[ Outil

Miveaux

5] Technologie

%_‘/ Entrée / Sortie
i g Paramétres supplémer

Mode

Type de travail
ype de travai [ utiiser le cyde

[Ebauche v]

Rapide

] Zone de travail

o

degd e 8 %% == g

ﬁ Opération de contournage

Technologie Nom de l'opération Template g
Contournage TR_Contour - = = E I}
7 Géometrie Général Ebauche | Semi-finition fFinitionl Strahégiel Casser les angles
8] Outil .
Miveausx Type d'ébauche Surépaisseur de Ebau

= -

ﬁlf Entrée / Sortie

€ 2 Dist;
o Paramétres supplémer| Pas de descente
Pazs de coté égauy )
Valeur

Distance de retrait

Valeur :
< T 3
Direction
Unidirectionnelle -
Compensation
Angle
Valeur : i] Terminer les epaulements en X

Finition sur la géométrie d'ébauche

2es

W S &8 ¥
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ﬁ Opération de contournage
Technologie Mom de 'opération Template
Contournage TR_Contour = = L) 'I}

."'_' Géométrie Générall Ebauche Semi-finition ,"Finitionl Stratégiel Casser les angles'
Qutil
'{:‘E Niveaux Semi-finition Finitig

- [Non v]

; }_"\/ Entrée / Sortie

[Unéake

Option de la méthode escalier Rc la méthode escalier

. Paramétres supplémer
Angle d'escalier : 45 Angle d'escalier : 45

Descente dabord (@) Descente ensuite Descente d'abord (@) Descente ensuite

Surépaisseur de semi-finition

‘ T » IX_ABS Geométrie
Distance X : 0.3
Distance Z : 0.1
Compensation |:| Compensation

L= = | =3
2 g

% e

« Cliquer sur "Enregistrer et calculer" puis "quitter"

% Dans l'arbre de construction, on peut aussi faire un clic droit sur I'opération d'usinage puis

*
sélectionner les différentes actions proposees (exemple, calculer):
=477y Piece FAQ (CHAPE 2017APEF) e sl s

...... 8 Machine (T-%Z_Rosilio_Mum 1060) Créer un template...
------ % Gestionnaire d'origines
- [B Pigce brute

-

Ajouter une opération de

Ajouter un groupe d' opé

------ [ Pigce finie
...... * (B Matiére restante Ajouter un processus via
""" % Reglages [Z] Ajouter process d'usinag

...... Table d'outils

------ Processus dusinage

...... ) Géométries

Eﬂ"'m Brides

Z--F = Opérations <

Elﬁ Mise en positian

= 5 Mac 1 {1- Position)

| JTR_Contour ...

Maodifier...

Calculer
Calchr en egfrne

alculer & Geode

& Simuler
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% Lancer la simulation:

= h l (=

Simulation | Fiche de  Dressage Contournage
gamme

Simulation C
Lance les fenctions de simulation afin
de vous permettre de simuler toutes les
opérations ou celles sélectionnées,

TP préparation de la production p. 16
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Jean Moulin Pratiques
& Simuler 3
Matiére restante
Vérfication solide | Simulation Machine
Flare | Toumage | 3D

& (0] Bl é)

Vérification Solide
@| @ G @ | @ |58

[Options de stop|[Effacer | W

Vitesse de simulation

o
|——0

b= = u ] | &

®
°

R/

% Essayer les différents modes de représentation:

’0

* Mode "solide":

Matiére restante

Filzire | Toumage I 3D I
Veérfication solide | Simulation Machine

Montrer les données

Options de stop Couleur unigue

Couleur outil

Vitesze de simulation

0

[ = u ] | &

*

< Mode "Tournage":
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Jean Moulin

Lycée Bezier:

Séquences d'usinage: Filetage

) = | [

ige | Filetage | Gorge

[

Filetage
Filetage

sage 2" on

% Renseigner le nom de I'opération: Filetage

TP préparation de la production p. 18
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ﬁ
Technologie Mom de ['opération
Filetage Filetage| -

----- Qutil
----- EE Miveaus:

----- Tt Technologie

----- oy Liaison

----- gp Paramétres supplémer

7 solide

Modifier la géométrie

Modifier la g€ométrie

R/
°n

< Créer la géométrie:
% Seélectionner le trait d'esquisse du cylindre a fileter puis valider:

0’0
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JLegnB_Moulin Pratiques
ycee Beziers
« Cliquer sur "Modifier la géométrie:

Maoditier la geometrie

[ Modifier la géométrie ig

« Décocher "étendre au brut" puis saisir "2" dans "Décalage Z"
+ Cette modification permet de réduire la longueur de filetage et d'éviter la collision de I'outil avec
I'épaulement sur la fin du cylindre

[ Etendre au brut ~
Extension / réduction de fin ’,
Distance: i

@ Tangentielle

(7) Avecun angle ap
Appliguer & tous
[C] Etendre au brut L
Modifier le profil #
Décalage X:
Décalage Z: 3 I

Appliquer a

% Renseigner les différentes rubriques rattachées a lI'opération de filetage.

% Renseigner I'onglet: "Données"

M Dimensions Données Porte outil | Lubrification | Outils pré-réglésl Messagel
@ Mm ) Pouces
Avance Riotation

Unités davance Unités de rotation
(=) F {mm./min)

Fotation nomale :

Avance finition 0.1 Ratation finition : 240
N . Ratation limite ftr./min) : 4000
Paramétres de sécurité
i Direction de rotation
gle de sécurité 0
™) Horaire @ Antihoraire
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Jean Moulin
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< Ajouter un outil (outil afileter) puis renseigner la fenétre "Plaquette" et "Porte plaquette”

* [l
EE
@ Filetage E)(%

L e e e
Plaquette |porte plaguette Plaguette | Porte plaquette |
Unités Unités
@ mm () Pouces Ra @ mm () Pouces
Forme de la - ]
plaquette : L Triangle - Type de corps: 1 Droit -
E?;p;gd:: Chuoisir la table standart - Direction de coupe: &= -
H Nom Valeur
M Val
om aleur A 2
Ra 0.15 L 150
P ;.(.JE M 25
a N 2
z 0.8 - E
H 16.5 Epaisseur 20
Epaisseur 3

roxox 1| 3 ETFD DRBDRE @
Position de forkoe [ Position sur
Angle additonnel: [0 | a:[-150 | dv:[o | dz: [20 ] Angle: |
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Lycée Béziers
% Renseigner I'onglet: "Données"
i@ Mm 71 Pouces
Avance Rotation
Unités davance Unites de rotation
(71 F {mm./min) i@ 1 5 fr/min) @ W {m/min

Avance nomale Rotation nomale : 1000

Avance finition - 15 Rotation finition : 1000

Rotation limite fr/min) : 1000
Direction de rotation

Paramétres de sécurité
Angle de sécurité :
@ Anti-horaire

% Dans larubrique "Technologie", saisir les valeurs suivantes:

h Opeération de filetage @

Technologie Mom de I'opération Template

Filetage Filetage - H = ] @:‘ gl}

H8] Outil
-'::_:'E Miveaux

- em Géométrie Général | Cydes |

Mormalisation du filetage

% Tedmdoots () Table Choisir |a table standart

= Liai 3
3y Liaison (@) Definie par lutiisateur

‘oo Paramétres supplémen

Type de tra] Longitudinal externe

. Unité d
() Unique (@) Multiple LIEEE
@ MM ) TPI
Pas de descente : 0.15 .
4 1 | b Valeur: 15
[ Mombre de débuts Paramétres de filetage
() Diamétre Min. (@) Profondeur
Valeur : 1
Valeur: 0.92
(@ Circulaire Linéaire

Finition externe

) Mon @) Oui

Finition interne

@) Mon ) Oui

= [=r | =34
2 S

H @& W0 B0 e 3

% Enregistrer puis quitter.

/

% Lancer le calcul de I'opération de filetage:
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i ) ML D0oUD WSl iagc

...... ) Géométries

Elﬂm Brides
o {m BridageZ2
EI [= Opérations
EI@ Mise en position Calculer & Geode
& @8 Mac 1 (1-Position) & Simuler
& TR_Contour ... T
- % Filetage ...TZ (2)

Transformation d'opérations

Miraoir

% Lancer les simulations:

w 2Hnuic
Matiére re
Flare | Toum:
Vérfication solide I

[ Montrer les donnée

|

Vitesse de simulatior

% Pour lancer une simulation compléte, se placer sur "Opération" puis "simuler"
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TUTO SOLIDCAM Tournage

G0

Ajouter une opération de palpage
Ajouter une opération de fraisage
Ajouter une opération de tournage
Ajouter une commande machine...

Ajouter une opération depuis un template...

Ajouter un groupe d' opérations depuis un template...
Ajouter un processus via |'assistant pour le pergage...
Ajouter process d'usinage

Reconnaissance des trous et des technologies...
Opérations en paralléles

Calculer tout
Geode
Calculer & Geode

5

Simuler

-~ [
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Annexe 1 — Dessin de définition
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Annexe 2 — Processus

Travaux
Pratiques

PHASE 00
Débit
(@50 mm — longueur 126 mm

Scie aruban

PHASE 10

Chariotage

Tour CN

PHASE 20

Chariotage, cbne, filetage

Tour CN

PHASE 30

Surfagage, poche, percage-alésage

Centre d’usinage vertical axe A

PHASE 40

Retrait talon

Centre d’usinage vertical

7
&
" 4
"
-~
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