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A NOS CLIENTS

Ce fascicule a €té créé afin que vous puissiez installer
et entretenir votre tour d'une fagon correcte;vous y trouverez les
instructions nécessaires pour le déchargement,la mise en place et la
mise en route de cette machine.

De nombreux renseignements sur la construction,l'équipe~
ment et 1l'emploi de votre tour vous permettront de mieux le connai-
tre et de 1l'utiliser rationnellement.En particulier,nous vous recom—
mendons de suivre rigoureusement les instructions de graissage.Nous
pensons qu'ainsi vous obtiendrez toute satisfaction.

Si quelque difficulté ne pouvait &tre surmontée avec
l'aide de cette notice,nous vous prions de nous en informer en nous
rappelent le numéro matricule de la machine qui est poingonné sur le
banc,c6té contre-pointe. - '

Vos demandes d'informations seront les bienvenuecs et
recevront toute l'attention de nos techniciens.
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FICHE DE VERIFICATION : TOUR D'OUTILLAGE DE HAUTE PRECISION

| SALMON : III - A |
| ‘ L
, TOUR 4.130 - TYPE A  N°: 6o N° interieur: {7 =
% NO | OBJET DE LA MESURE f ERREUR EN MILLIMETRE ! i
e o - | TOLEREE  CONSTATEE |
i 1. CONTROLE DE MISE EN PLACE } :
g | Parallélisme des gllssieres avant et ; =4
§WH‘3M_arr1ﬁre du chariot & un plan horizontal }Ij.+O,Q2/1OOOQerQQ?L
2] 0bliquité transversale des glissigres TR § £
bl .l - S0 LRIEI LT
{ 2| Parallélisme des glissitres & un plan { = 0/
|| vertical passant par la ligne des pointes | 0,02/1000% “A° 7 . . .1
| 4 Parallelisme des glissidres de la contre ; : |
e e g 0 T
0 POIJTE VIVE i i !
| | Foux rond de la pointe wive Seule - 1 0,00 . 1 GO |
"% | BROCHE DE POUPEE j are
{_wﬂﬁ_Faux rond du centrage du plateau — o GI005 f&?fﬁﬁﬂ
© 7! Déplacement axial sous pressicn constante | P

{ de la broche de poupée dfi: : ;

. A) au voile de chaque butée S 008 0,007
{ | B) au-voile de la face d'appui du plateau : 0,01 ﬁ 073
i 81 Faux rond de 1Taxe du logement de la p01nte' e SE ;
I | A) & la sortie du logement L0005 ; 00”5. |
| | B) & une distance égale & la hauteur de P. | 0,01 ‘é‘meééfKQQQQ
I 0! Paralléiisme de 1'axe de 1la broche a la : : :
g i glissidre longitudinale du chariot ; v
s { A) dans le plan vertical . +0,01/130 | 00 /400
. | 5} dons Je plan howlzeptal b 0. . o SGLO1/420 +° ol J400i
110 | CONTRE PQUPEE :
- | Parallélisme de l'axe de 1l'exterieur du
i~ | fourresu & la glissiére longitudinale !
. | A) dans le plan horizontal - +0,01/300 | £ 0007
Lo Bidems ieplanwepdical - = 4OSRWS00 . =@
‘11 | Parallélisme de 1'axe du logement de la joe :
§ | contre-point A& la glissidére lengitudinale : ; e

. A) dens le plan horizontal | 0,0k /300 |- GpueR
L B) dempdcplenvertiear - - - L ooho0
Ffead CONTRE-POINTE f !
{ i Différence de hauteur entre la pointe vive 4 ()9\"J :
1 | ‘et la contre-pointe o e E BSOSO c&//40<9 3
113 | CHARIOTS : ST s : :
i | Parallélisme & l'axe de la broche du dépla-; § 00|
Emwwéwcement longitudinal du chariot porte~outil ! Q,02/300+ ¢
114 { Perpendicularité & 1'axe de 1a broche du | "”W”mwmmw”'?"owb?"M””“
|| déplacoment tremdversal . ., 1 0,01/300 |

(15 | VIS-MERE s f :
R Deplacement axial sous pression constaente , 0,005 - 40( ‘ J
116 Paralliélisme de 1%axe de la vis avec les i Sesaas ey

§ | g11531éres A) dans le plan vertical £ o085 003
Sheie B) dans le plan horlzontgl S o005 =
17 | Exactitude du pas: Voir § V‘i"s—mpro e " 004
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CARACTERISTI JUss =

ol Hanteny g4 pointe = = 130 mm
S S pointes <" Seht o s oG
Diametre admis gy dessus du hane! ﬁ%?ﬁ~q{g*=*a 5}ﬁ%f“2&®qmﬂ
_ Diemetre admis syp 200 mm en dvant do Ty s = :
> . Diametre hdmia au dessiis des S e e
: Longueur de guidage des charipts e ; 300. mm.
Largeur du'bane B e e p 220 mme
Diametre du pglier avant. =~ T e ASaRE D4 -.mm-
- Longueur gy Palier avgnt ' T Smee ‘v e 60 mm
Al€sage de 1g broche * NS s 25. mum.
Cone morse de 14 broche e : : g
Diametre dqu. fourresy de Gontre-p@inte . St T e
Course dqu fourreay sy e ot Tah
Cone morse de la contre-pointe = B Towee 0 LG

s -Pas de 1a vig gy trainarg. ;:; L ne e TR eh éﬁv
e Pas de 1a vig gy thariot porte-outil ', e o 2,0 mm

I6 vitegses de broche avec'moiéurﬁé;2'§;jé§_§ e T
S PR SR Fenpd 48 & 1600 t/m 3
S PuissanCe'du_moteur: 1 vitesse . | e s

= :«;\.;,v X 3 oFiad e T S 2 Vi'tesses H Sy | "_! 2’ -4/",6 : ‘ -
Bohign

Mandrin univepsel 3 mors conjuguds g 150 mm.q blateau @170 pn
1plateau ¢ 300 mm.1 lunette fixe.1 lumette éfsqgvré?POmpe." =
Ld'arrosage.Dispositif‘de<séfragé pafipinéesxéorﬁs’déf?O'mm‘séns
bince.1 Jeu de 10 royes pour filetagefaapras anglais.Moteur -
2;CV.et:equipement a contacteur-disjoﬁctéﬁr.@léside serviece:
Butée ge banc.Burette de graissage, S e N

3
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Plateau & 4 pmors g 250 mm;ManafiﬁfuhiVersei4:@§§@;§6ﬁjﬁéﬂés;_
Mandrin univepgel 4 mors indépendants et:qonjug&éﬁiMaqd;ini,_
porte~for¢ts.Appareil & charioter ot fileter cén"qyé.Piqces;x

Porte-outil arriére.Pointe tournante. Tdurslie dfa1é§age?ai4g¢u )
| eables Spéatate-

o

5 Postes.Bloc tourelle 3 Porte‘outilsxintercnan
 ment ‘etudide pour,‘J._fé"H.iBQ:;';_v B e Sias
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MISE EN PLACE

Les fondations doivent &tre .capablés d'amortir les
vibrations de la machine pendant le travail.Il est donc indispensable
de les dimensionner largement.Si le sol de :1'atelicr est on asphalte
ou en bois,on devra enlever le revétement d'asphalte ou le plancher
aux cmplacements ou reposera lc tour,ct couler & la place une épaisse
couche de ciment dans laquelle seront ménagés des trous largement
dimensionnés destinés & recevoir les boulons de fixation.

Les boulons de fixation seront suspendus par leurs
écrous dans les trous prévus & cet effet sur la machine qui sera alors
posée sur trois calages disposés comme 1'indique la figure ci—jointec.
(Ne jamais utiliser de cales en bois dont l'epaisseur varie avec le
degré hygrométrique ambiant). - :

: . Puis,apres s'8fre assuré que les cales sont correcte-
ment placées(voir nivellement),couler % em de ciment dans les pieds
du tour et remplir les trous de scellement.

Aprés prise compldte du ciment (2 & 3 jours),serrer
soigneusement les ecrous des boulons d'ancrage et reverificer 1'hori-
zontalité & 1'aide du niveau pour 8tre certain que le.banc n'a subi
aucune déformation pendent cette opération.

MISE DE NIVEAU

Une mise de niveau rigoureuse cst indispensable pour
obtenir la précision garantie et le bon fonctionnement de la machine.
Ce mivellement devra 8trec effectué sur les trois points indiqués
précedemment avant la coulée du ciment.

On utilisera un niveau a bulle permettant de déceler
une pente de 0,02 mm par m¥tre.On agira sur ls hautetur des trois cales
jusqu'a ce que le banc soit parfaitcment de nivesu sur toute la
longueur. v ;

Le niveau sera posé sur le plan arridre du banc pour
vérifier 1'horizontalité dans le sens de 1la longueur et sur les
coulisses du chariot transversal pour la vérification de 1'horizon-
talité dans la direction perpendiculaire.

On déplacers alors le trainard sur touts sa course &
l'aide du volant de manoeuvre en observant constamment lo niveau a
bulle.
& R . s )




A)-Enlever & l'aide de pétrole,d'essence ou d'huile de ringage
1'enduit antirouille qui recouvre toutes les parties usinées,
en particulier les prismes et les glissieres de guidage.

B)-Vérifier le niveau d'huile dans la boite de vitesses(située sous
la poupée)isi besoin est compléter le remplissage. L

- ¢)=Verser dans le bac & copeaux le liguide d'arrosage(10 litres).

D)-Effectuer le graissage complet de la machine selon les instruc-
tions données plus loin.

E)-Vérifier que le levier de mise en marche du moteur-est sur "Arrét"a

F)-Brancher la machine sur le réseau d'alimentation en cffectuant
les connexions,de fagon gque la broche tourne dans le sens
contraire aux aiguilles d*une montre lorsque le levier de mise
en route est tiré vers 1l'opérateur.

G)-L'arrivée de courant doit é&tre isolée soigneusement pour éviter
les court-circuits provoqués par le liquide de coupe ou les
copeaux.Utiliser si possgible le tube isolateur acier.Il est
bon de prévoir un interrupteur mural particulier a chaque
machine. fei

H)-Aprés branchement constater que la broche tourne librement.

I)-Déplacer par la commande & main le trainard et les chariots sur
toute la longueur de leurs glissieres.

J)-Inscrire la plus petite vitesse de broche et mettre le moteur
en marche.

K)-Laisser tourner quelques minutes,puis augmenter progressivement
1a vitesse en vérifiant qu'il n'y a pas d'échauffement anormal
(pour la broche,30° au dessus de 1'ambiance).

L)-Essayer les différents mouvements,d'abors 4 faible vitesse,puis

sux vitesses plus élevées.

M)-Ne manoeuvrer les leviers de changement de vitesse gue pendent
le ralenti du tour. . :

N)-Contrdler une derniére fois la mise de niveau.
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Doubleur des pes et avances.
Inverseur des avancesS.
Vivdew d'huile des avencaes.

Commeade de la boite de vitesscs

gnorayage de la vis-mbre.
Levicr de weaocuvre du hornsics.
Butée de banc.
beclancncrent des avances.
imorayage des avanees

naut: transversalces.

nas: 101’1' itU.dindlbo.

Ou,s:) .
Dégagement rapide de filetagc.

Cormznde du motour vrincipcl’

Vol d; 0 comnande on traingards

12)

153 dtorayu¢3 de 1'c¢crou de vis.
14 ) -levier deiblocase du fourreau.
15) Levier uortoa.

15) Interruptcur de la pomp

17) Cosmutateur de ,ol;rlte

pour moteur a cecux vitesucs.
squipenent Clectrigues.
‘Bloeaye de lg ccnkre-poupuc,
Avanee rapide du fourrecu.
Avance lente du fourreau.
Fonpc d'arrosase.




La commande de la broche s'effectue de deux fagons, soit par
moteur & 1 Vitesse d'une Puissance de 2 CV,so0it par moteur 5 2 Vitesses
d'une puissance de: 1,6:@,4 CV.Ce moteur est montd sSur un basculeur,inté-
rieur pour le tour A et extérieur pour le tour B,et entraine par courroi
plate une boite de vitesses qui,a son tour yattaque 1g broche par l'inte
médiaire d'une chaine.Cette boite,mobile dans le plan vertical povr régle
la tension de chaine,est graissée par barbotage,sos engrenages sont
toujours en Prise et leg enclanchements sont obtenus bar clabots.Le harn
d'engrenages(rapport 1/4,5)d 'une conception nouvelle,a commgnde unique et
rapide,posséde deg pignons d'une grande largeur, taillés a4 un petit module

La combinaison de la boite et gy harnais permet d'obtenir 8

vitesses de broche en progression géometrique. Cog vitesses sont portées
au nombre de 16 grice aux 2 Vitesses du moteur d'entrainement.

Les changements de Vitesses doivent &tre faits 3 1'arret,
Bien que leg clabots soient en acier nickel-chrome traité 3 150/160 kg
il importe d'éffectucr les nanoeuvres apreég 1l'arret gu tour. Quand une
résistance ge manifeste gy moment de 1'engr-én@ment,remettre la machine

Le passage s'éffectue la machine tournant SUr sa lancée
& )

‘et préte 3 s'arréter,en tournant 4qrtun Seul coup et complétement le
. levier dans le sens des aiguilles d'une montre.Pour Teépasser 3 1g

REGLAGE DE LA TENSION DE CHAINE

Vérifier 14 tension de 14 chaine de commande de 1g broche
aprés un moisg de marche.Par la suite cette chaine ne demande aucun
entretien spécial,seule gg tension doit 8tre Surveillée,car elle doit
pouvoir fléchir d'environ 5 mpm Sur le brin moy de part et d'autre de

‘-_._-_.h___‘_~_§_.__.._._____-___._...~._.~—__.
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a4 la fois précision et puissance,est executée en acier Ni-Cr,, trﬂltée sans
déformation ni tension et entlerement rectifiée,les surfaces spumises -au.,
frottement étant superfinies.La broche est upportep sur pluwgde 40 %-de
sa longueur dans deux coussinets en bronze phosphoreux spécial dont les
conicités differentes,ayant fait 1l'objet d'etudes approfondlﬁv,permettbnt
des varistions de v1tesoe entre 48 et 1600 t/m sans réa justement des
coussinets.Cette disposition assure une rotation cxempte de toute™ vibra-
tion et,en réduisant la pression unltalre,favorlgc la lubrification et
accr01t la résistance a 1'usure.Deux réserves d'huile de grande capacité
assurent aux paliers un graissage abondant par 1l'intermédiaire de feutres.
91 la broche est entretenue suivant les prescriptions ci-deseous,elle
donnera un usage extrémement long en conservant toutes les qudlltes
initiales de la machine. -

Les premiers jours il est bon d'op S rer rodagc préliminaire
en travaillant & des vitesses réduites et & faible puissance,le palier
avant pouvant serrer;si le cas venait a se produlre ldlSSCI la machine a
l'arret quelques mlnutes ,puis repartir. s

Au bout d'un mois de marche,parfalre 1p reglqg de ld broche.
En effet il va de soi qu'une b .oche tournant avecidu jeu dans son: COUSSl—,
net ovaliserait celui-ci au détriment de 1la pre0181on du fely, s

La methode de contrdle permettant de survelllfr le rcglqge
des coussinets est-des plus- 51mplea

Uné broche bien réglée doit chaufter Tat 1 erlOdqubment
la poupée apras de. longubs marches a grande vitesse:la t@mperaturehdes,_
deux coussinets doit se maintenir entre 25 et 30° au dessus de 1'ambi-

. ancée.Dans le cas: ol cette _température ne Oﬁraitpas atteinte régler la. '
broche d'apres 1a méthode suivante : ;”' 5 i

|

i

|
La broche,qui permet d'accomplir tous les travaux nécessitant

l

i
‘,\.

: Monter un.mandrln llsse nntre p01ntgs ot donnLr ai muycn de'
'“1a contre poupee une - forte poussée iaxigle, =+

)Csserrpr'ld butee( ) au moyen des ‘deux ecrous creneleu de
réglage (9).4 ce moment 1la broche(1d) doit coller dans le coussinetavant

(16):Eviter: de trop désserrer les. écrous (9) pour ne pas faire tomber la

bague en deux pleces(B).

Resserrer progresolvempnt la butegrgubqu §4 produlre le decolle—
ment de la portee avant.Bloquer alors l'un contre 1l'autre les 2 écrous.

: -mRegl r ensuite la port@p arriére en serrant 1'décrou élastique
1) 31tue a l’exterlegr de <1a poupée,au moyen,d une broche de 6 mm

.“1ntrodu1te dans le trou de 1'dcrou.Cet écrou agit en d'plagant sur la
broche (18) 1a bague conlque(4) positionnée sur celle-ci par la clavette(2)

i
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Cette boite,a graissa
et selecteur Norton 18 filetages
tous les pas S.I1. de 0,45 & 4 mm
pouce et les pas Module sont obt
Un embrayage direct de la vis-me
par la pboite,facilite également
précis. : P ks
e Les 18 avances longit
par barre séparée,s‘échelonnent
0,045 & 0,4 mm.Une butée mobile
longitudinal avec une précision

+ d'obtenir par ba ladeurs
_mdre au pas de 4 mm,

3 38 filets au
angeables.
sser

trés

ge central,perme
soit,avec une vis
.Les pas Jithworth de 2
enusg & 1l'aide de roues interch
re sur la tete de cheval,sans pa
1!'exécution des pas spéciaux ou

udinales et transversales, commandées

conformément & la norme NF: x 1-00 de
commande le débrayage du chariotage
de- 0,05 mm. : ;

a'avance:La manctte (2)( Voir"Deseription

Passage des vitesses

Ysert & renverser le
doubleur des pas et
ar la boi

extérieure”
le ba ladeur
les vitesses obtenues P

1o manette(5)dans s8 position mé
Cette meéme manette embraye la vi

Filetage:Le. levier(1?
_mere est blogué lors
t mis & la positio
age simultané
tomatigue

avec la Vis
gutomatique €8
impossible 1'embray

Débrayage: au

La menctte(1)commande
(15)permet de choisir
~riotage on place

sens des avances.
avanccs.chlevier
te Norton.Pour le ¢

diane ce qui laisse la vis-mére débrayée.
s-mére directemart sur la t8te de. cheval.

)permettant:dfengroncr les, demi-écrous
que_le‘levior(9)commandant 1tavance
g

mbrayée,ce qui. & pour but de rendre

de:la barre et de la vis-mere.
:Nous: avons préféré aux dispositifs:

nabituels fonctionnant P
l’infivéni\nt d'intoduire de
pestivement,un montage qui assu
ot un débrayage préci
course de 5 mm pour veni

S

2

" . 77
LovrsE : ‘X #7775

qr friction ou par vis
cfforts anormauXx
re & la:fois une transmi
s.Ce débraya '
r sur butée positive.

tombante et qui:ont
ou de déclancher intem—
ssion positive

ge effectué il reste,si besoin est,une
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GRATISSAGE

. Avant 19 mise en Service du tour
tous'les'organes €1 suivant les ‘ing

Ci-contre.Il egt recommandd
des 8lissidres gu banc et:de
l'utilisation de-la maching,

y8raisser soigneusement.
ications donndes par la planche
de soigner particulidrement le graisgage
S premicrs temps de

L'huile utiligde doit avoir une Viscosité de 4 3 5 deg
ENGLER & 500 centigrades.Nous»recomm“ndons de ne graisser 1
qu'au moyen d'huiles dites "HUILE POUR BROCHE D
Viscosité est comprise entre 2 et 235

& broche
B RECTIFIEUSE™" dont 19
degrés ENGLER 3 SD% N

. ain d'huile et feutres
oient toujours pPleines.Afin de véri-
¢t d'eliminer yBliliyom lieu;les

liquide, 14 vidange doit s'effectuer une

veiller & co que les chambres g
fier les qualités du lubrifiant
impuretés entraindes par 1e
premiére foig apres 15 les 3 mois: par la
Suite.Il egt bon,aprds vidange,de rincer les chambres desg balictsn
avec de l'hu;le neuve.avant de faire le plein- ; Palier agvant 200 cm?
balier arridre 100 cm”,

La poupde est lubrifide par
chaine de transmission & partir gde la bo
le pignon d'attaque de 14 broche et 1!
de cheval doivent 3tre gra

brojection d'huije par 1a
ite de Vitesses.Cependent
axe de commande de la téte
issés individuellement.

7 3
€ chaque semaine 50 em”
electeur Norton et faire tourner la
ar jour en position 1 pendent 30g,

Boite d'avances :Introduir
d'huile par l'ouvertureddu S
machine une foig o)

Boite de Vitesses :

! f / 3
: Introduire chaque semaine 50 em
d'huile par Ia Braisseur situé g

€rriere la poulic de commande.

'Graissage général - Tous les autre
sont lubrifi#s pPar des graiss

S organes de 1la machine
eurs individuels 3 bille,

Moteur + Toutes les 5000 heures d
les roulements au pétrgle

émonter le moteur laver
graisse neuve, —-

et remplir leg boites & graisse dé.

grés
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GRAISSAGE GENERAL
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1)-Téte de cheval. 50 cmﬁ dans la boite. de vitesses
2)-Commande des avances. 4)-50 -cm” dans la boite d'avances.
%)-Poupée. ! 9)-Palier ianférieur de pompe. A
A . 4)-Boite d'avances. # TOUS_LES_TROLS MOIS ;
: i 7 )~Yernicrly s shariote, O vV T T T oTOantT : ;
8 )=Axes dutabl¥er.: - g4 P Vldangu des paliers de broche
10)~-Contre-poupée, = TOUS_LES ANS
11 )-Palier de vis-mére. SEEV e
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Cet appareil egt basé sur 1l'emploi d'une régle 3
sinus dont 1g base est 200 mm. ]

1)—Liberer le ressort en dévissant a fond le menchon
moleté (5),

i T den W o YN lcs coins ‘de géouritd qui.sont placds dans
la mortaise du reproducteur. g Ay

4B -Abtelonnds Tialo an bane par e moyen de 1a bielle (2)
©t du serre-joint LIVPE S oot ioffet, i b ,

4)-Introduire la{régle(4):ééhs la mortaise.
5)-Bander le ressort.,

Pour obtenir l'angle voulu: - i \

~ Prendre dans une table le sinus ge 1'angle . ddsird pour
le cone, introduire des cales(3) ge valeur correspondante entre le
cylindre et la face de repos de 1a regle.

Dans le cas d'un angle donn€é en 7 introduire de la
meéme manidre une cale de N mm pour I ity

Ies seules limites deg POossibilités qde léppareil sont
15 mm aw rayon,scit 30 mm an diamétre quelle que soit la longueur
du cone.
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En introduisant dens 1'appareil un gabari en tole 3 la
pPlace de 11 régle & sinus on peut obtenir 14 reproduction de profils
en remplagant le patin palpeur (6) par un galet 1ivré avee e
reproducteur.

1)-Serre-joint. : 7)=Glissidre porte-palpeur.

2)-Bielle d'attelage, 8)—Transmission du mouvement & 1g vis.
3)-Cales d'épaisseur. 9)~Vis transversale. . .
4)-Régle & sinus. 10)~Ecrou ‘det 1a vis transversale.,

5)-Tension du ressort. 11)-Dégagement rapide de filetage,
6)-Patin palpeur. _
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APPARENL A CHARIOTER ET FILETER CONIQUE
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POINTS PARTICULIERS

Ce dispositif est particuliérement indispensable pour le
filetage.Il permet,par rotationid'un levier au tablier,de reculer
instantanément 1'outil de 6 mm puis de le ramener en position de
coupe sur butée positive sans agir sur le vernier transversal ce
qui permet de ménager la vis et 1'écrou et implique une grande 4cono-
mie de temps. L e

CHARIOT SUPERIEUR :

Pour accroitre la rigidité dans le cas de tournage & l'envers
le chariot supérieur a été muni de trois boulons de fixation.Pour serrer
le troisieme boulon il faut reculer le chariot porte-outil jusqu'a ce
que le boulon soit dégagé.

VIS-MERE :

Les vis-méres,éxécutées en acier martin dur traité et
stabilisé,sont filetées sur un tour spécial de haute précision.Cette
machine qui possede une came de correction est réglée périodigquement
4 l'aide d'une régle étalon de la"Société Genevoise d'Instruments de
Physique".Grace & cet outillage et:a un contrdle. severe,tant en cours
d'usinage qu'au montage,ces vis-meéres sont conformes aux conditions
de réception de 1. 1'Ingénieur Général Salmon.

MANDRIN :
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Ie nez de la machine etant fileté veiller & ce que le mandrin
soit bien fixé.Nous conseillons d'arreter le mandrin & 1l'aide d'un jet
de bronze ou d'aluminium appuyé contre une des trois vis de fixation
derridre le plateau et sur le banc(Ne jamais s'appiyer sur les mors).
Blogquer le mandrin & la plus petite vitesse du harnais.
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M. Claude DISSEGNA
Les Chardons Bleus »
Route du Vieux Port

74290 MENTHON




APPAREILLAGE ELEC TRIQUE
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