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Présentation du logiciel

Le logiciel a pour fonction de distribuer les piéces a usiner dans des barres brutes de fagon & minimiser
les chutes. Il convertit un ou plusieurs fichiers "PIECE" décrivant les piéces du lot a usiner en un fichier
"BARRE" dans lequel chaque piéce est affectée a une barre.

Le fichier PIECE est préparé en amont par un logiciel de GPAO.
Le fichier BARRE est envoy¢ au logiciel de pilotage du centre d'usinage.

N\
IS -

(———

GPAO extérieure
ou module de saisie

Ce fichier spécifie pour chaque piéce:
Fichier * le brut utilisé (nom et couleur du profil)
PIECE * la longueur et les coupes de la piéce

* un identifiant facultatif

* les messages a afficher ou a imprimer

* les opérations a effectuer et leur position

Bases de données internes

Module Machine et Profil
d'optimisation

Ce fichier spécifie pour chaque barre:

* le nom du profil, sa longueur et un commentaire
éventuel a afficher.

* la liste de piéces a usiner dans la barre (identifiant,
longueur, coupes, opérations, étiquette)

Fichier
BARRE

P
ERE=—

Logiciel de pilotage
de la machine



2. Fenétre principale:

Elle est composée d'un menu permettant d'accéder a toutes les fonctions du logiciel et de boutons
facilitant I'accés aux plus courantes.

Copie d’un lot distant en local.

Optimisation d'un lot local.

Création d’un lot de reprise a
partir de pieces déja débitées. Acces aux parameétres machine

Acces aux parametres profils

Effacement

des lots Sortie du logiciel
anciens.

gf Mize en bam: Les Zelles machine WEGOMA 1.11B




Menu Production:

il of Mize en barre Les Zelles machine
Production  Maintenance  Quite 72

Importation de lots disfants y
Optimigiation d'ur o
Beprize de pigces/déja débitées
Effacement des fichiers déja traités
Hataie de chutés

/7 7T N

3.1. Impoftation de lots distants
Cette fonction/permet la copie d’un ou plusieurs fichiers lot depuis le serveur ou la disquette (chemin
paramétrable’en mode maintenance) vers le disque dur local.

3.2. Optimisation d'un lot:

Cette fonction permet la sélection du ou des lots a traiter :

Liste des lots
disponibles sur le
disque local.

Listes des lots dont les picces
pourront étre utilisées pour
compléter une barre.

Listes des lots a
optimiser. Toutes
leurs piéces seront
placées.

Lots & traiter

Lotz dizponibles
T aille Fichiers

Fichiers

R_34800010
R_348000

F_340000
R_347003

‘otz complémentaires

Taille

Wizu | Annule |

Lotz principaux
Fichiers Taille

Total

Ahbandon Dptimize

Les fléches permettent de transférer un lot d’une liste a 1’autre.
Le bouton [Visu] ouvre une fenétre listant les pieces du dernier lot sélectionné.
Le bouton [Annule] annule le ou les derniers transferts de fichiers.

Le bouton [Abandon] ferme la fenétre de sélection.

Le bouton [optimise] lance la mise en barre des lots sélectionnés.




La fenétre de saisie des chutes est alors affichée:

Liste des chutes |
Profilz et coulewr] Long. tatale| L pigce min‘ﬁ%e: [
739452 BL 148 432 595 1] 1] 1] 0 1] 1] 1] 1] 1]
739148 BL 34090 1330 3200 32000 1500 1] 0 1] 1] 1] 1] 1]
739405 BL 171 520 2EE 1] n n n 0 n n 1] n n
++MZ0F BL 35976 1412 1] n n n 0 n n 1] n n
739444 BL 5920 A3z 1] n n n 0 n n 1] n n
739414 BL 21078 1406 | B0O00 n n n 0 n n 1] n n
739152 BL 5948 262 1] n n n 0 n n 1] n n
Abandon oK

Elle détaille profil par profil la longueur totale que représente toutes les piéces mises bout a bout, la
longueur de la plus petite piece du lot et la liste de chutes en stock.

L'opérateur peut modifier cette liste (ajouter ou supprimer une longueur de chute a utiliser), puis valide.
(bouton [OK]).

Le logiciel va alors placer toutes les pi¢ces des lots principaux dans les chutes puis dans des barres
entiéres de facon a obtenir des chutes minimales, de longueurs acceptables ou récupérables (les seuils
sont définis profil par profil en mode "Maintenance").

Dans un deuxiéme temps, le logiciel va chercher a placer dans les chutes récupérables des picces
provenant de tous les lots complémentaires de fagon a obtenir la chute minimale autorisée (un intervalle

de longueur de chute peut étre interdit, profil par profil).

Les piéces qui ne font pas partie du lot en cours sont repérées par un signe distinctif sur I'étiquette.



Le résultat de 1'optimisation est affiché dans la fenétre suivante:

Nom du lot optimisé

Autres lots touchés par
l'optimisation

Hézultat de 'optimization

Numéro de la barre

Piéces coupées dans la barre (long. Nominale,
long. Hors tout, ou identifiant)

Le symbole ° indique la picce fait partie
des autres lots touchés
/

Lat Traité 15 1/47 1137 1137 1137 410 33 chute perdue de: 27 [0%)]

4504 1EA137 1137 887 887 731 510chute perdue de:

VE137 1137 887 837 731 51 0chute perdue de: /27 [0%]
Lot[s) TDU';{(é[S] 18 887 837 887 731 731 531 531 chute perdue fe: 17 (03]
400 13887 531 531 531 531 510 510 510 410chufe perdue de: 23 [0%]

Irnprirmer

Abandonner

543023

20531 531 531 531 531 531 510 410 410 341 chute perdue de: 13 [0%)]
21531 531 510510510 510 510 410 410 41 0chute perdue de: 18 [0%)]
22510510510 510 510 510 510 510 410/3231 chute perdue de: 23 [0%)]
23510510510 510 510 510 510 510 826°chute perdue de: B8 [1%)

24 R0 510510510 510 510 510 510 B26°chute perdue de: B8 [1%)

2R RI0EI0510510 510 510 510 510 B26°chute perdue de: B8 [1%)

26 B0 510 331 21927 826" 326" chute perdue de: 121 [2%]
Fendement; 154.8m net / [156.0m brut - 0.0m récupérable] = 99.2%

BL
chute de; 2000
chute de: 4200
9 barmelz] neuvelz)
1 639 639 478 473chute perdue de: B [1%]
2 2055 573 478 478chute perdue de: 23 [0%)]
3 2085 2055 578 578chute perdue de: 146 [2%)]

On peut alors

» valider 'optimisation (le fichier BARRE est alors généré et les pi¢ces le composant sont supprimées

des fichiers PIECES),
* larefuser pour revenir a la fenétre de saisie des chutes
* ou l'abandonner pour retourner au menu principal.



3.3. Reprise des piéces déja débitées

Cette fonction permet de créer un nouveau lot contenant les picces a relancer a partir des lots déja lus :

Choix dez piéces a reprendre |
Identifiant Marquel Fichier-lot I Prroofil | Languewr I [dentifiant -
|55 | T 0550002 4510 106600  0550002001DTE
Fickier lat r 0R50002 AS10 15EE,00 0550002001 DD
r v 0550002 210 360,00 055000200101TE
| | v 0550002 210 1460,00 0550002001071 MD

Becherche |
ak.
&bandan < | » I

Entrez d’abord I’identifiant et/ou le nom du fichier lot des picces a relancer, puis lancez la recherche.
Toutes les pieces répondant au critére(s) sont affichées. Cochez alors les pieces a relancer puis validez
(bouton [OK]). Un fichier nommé REPxxx est alors préparé.

3.4. Effacement des lots déja traités

Une copie des fichiers lots lus est conservée pour permettre la relance de piéces. Cette fonction permet
d’effacer les plus anciens de ces fichiers (fichiers antérieurs a J-N, N étant paramétrable en mode
maintenance).



Menu Maintenance :

Mainterance  Huitte 2

parameétres M achine
parameétres Prafil

expartation des paramétres
Importation des paramétres

Bepertoires
mdt de pasze

4.1. Parameétres machine :
Permet de coter différents organes de la machine (épaisseur des lames...) et de configurer le logiciel
grace a la fenétre "Mise a jour d'un paramétre machine":

Mize a jour d'un paramétre-machine |

M Libellé W aleur - Fermer
3 Largeur arazeusze 0.00
33 Largeur arazeuse | 400 Hatweat..
35 Largeur arazeuse = 5.00
39 ubl chite 0.00 M adifier...
E5 nb max de combinaizons 15.00
75 tupe de maching 200 S upprimer
76 Réinda=ation avant optirn 041 0.0 —
¢ Copie des hichiers avant optim 0.1 0.00 o
78 Utiisation di 1.00 = ZPITED

Les boutons [Nouveau...] et [supprimer] ne sont accessibles qu'en mode "Paramétrage du logiciel"

N° | Libellé Commentaire

31 Largeur araseuseV Distance entre 2 pieces coupées a 45°

33 Largeur araseuse | Distance entre 2 piéces coupées a 90° (=ep. De lame)

35 Largeur araseuse X Distance entre 2 pi€ces coupées en pointe

39 utilisation des chutes automatique 1 => mémorisation des chutes (déconseillé)
0 => les chutes sont saisies par l'opérateur a chaque
optimisation

40 Type d’apercu avant impression -1 => impression dans un fichier texte
0 => impression sans apercu
1 => apergu avant impression (zoom arriére)
2 => aperc¢u avant impression (zoom avant)
i)

42 Valorisation des chutes récupérables | Pourcentage de la forme 1° a 100°

43 Optimisation des pertes Prise en compte de I’optimisation des coupes.

44 Lien pilotage Mise a jour des paramétres a partir du fichier OPTIM.INI
au démarrage

45 Création automatique des profils Création automatique des profils inconnus (0/1)

73 Sens de machine inversé 0 => L’enchainement des coupes 45/90 est défavorable.
1 => L’enchainement des coupes 90/45 est défavorable.

74 Durée de conservation des lots Les lots antérieurs a J-N sont effacés lors d’une purge.
J et la date du jour, N est le parametre 74.

75 Type de machine: réglage usine a ne pas modifier

78 Taille maxi d’un ensemble de lot

79 Nombre de combinaisons examinées | a ajuster en fonction de la mémoire disponible sur le PC

20000 par défaut et du temps alloué par optimisation.

80 Type de récapitulatif Spécifie les données affichées pour chaque piéce:

O=identifiant




1=longueurs nominales
2=longueurs hors tout
3=nominale/hors tout
4=identifiant/hors tout

82 Renomme les fichiers sur le serveur | Si ce paramétre est a 1, les fichiers lus sur le serveur sont
0=Non, 1=Oui renommés en .BAK

84 Long mini petites piéces

85 Long mini ajoutée aux petites picces

&6 | Pertes-entrepicees

4.2. Parameétres profil :

Permet de dimensionner les différents profils (largeur, point de référence, longueur des barres brutes...)
grace a la fenétre "Mise a jour d'un profilé".

Mize a jour d'un profilé

Champs de recherche rapide:

Eermmner
Mam de la barre: I:l
g MHouveau...
Libell&
I odifier. .
FROFIL DOBRMANT MONOBLOE
L10 FROFIL DORMANT _
110 FROFIL TRAVYERSE T10 Supprimer
T20 FROFIL T20 o
210 OLVBANT STANDARD | Loapeer
220 FROFIL £20
Zhil FROFIL Z50
4 | o]

Cette fenétre permet a I’opérateur de créer, modifier, supprimer, copier un profilé.
Si [Nouveau], [modifier] ou [Copier] sont sélectionnés par 1’opérateur, la fenétre suivante apparait.
Celle-ci comporte 2 onglets qui permettent de saisir les différents parameétres Profil.



4.2.1. Géométrie :

Fiche d'un prohlé [Modif]

Maom de la bare; |1

Géormétrie Igptimisatinnl

Libellé:  [PROFIL DORMANT

— Enveloppe
i
z
— Contreforme —————————
Y
z
— Ongine
i
z
— Comectifs de longueur -
Coupe v
Coupe |
Coupe X

Annler

Enveloppe : Hauteur et largeur hors tout du profil.
Contre forme : Position du coin inférieur gauche de I’enveloppe par rapport au zéro machine.
Origine : Endroit de la pi¢ce ou 1’on mesure la longueur de la piéce. A indiquer par rapport au coin

inférieur gauche de I’enveloppe.

Correctifs de longueur : Ces correctifs interviennent dans le calcul de la longueur hors-tout des
picces. En régle générale, ils sont réglés a zéro.

10



4.2.2. Optimisation :

Fiche d'un profilé [Modif)

Mom de la bame: — [FH044

Libellé:  [4LU 5030 LAQUE POUR CADRE RAPPORTE |

Géométie  Dptimization I

Barre standard targe en debut de barre: Ijl
Marge en fin de barre: I:l

— Chutes
Longueur chute acceptable
Longueur chute recupérable
" Chutes interdites

— Drdre de tri
Friorite de passage El

— Options

¥ Retoumnement possible [profil spmétique et scie & tambaour)

Annuler | QK.

croissant)

Longueurs de barre standard : Longueur d’une barre neuve.
Marge en début de barre : Rafraichissement en début de barre.
Marge en fin de barre : Rafraichissement en fin de barre.
Chutes acceptables, récupérable et interdites: voir chapitre 3.2

Ordre de tri: défini I'ordre de passage des barres du lot (les profils sont traités par ordre de priorité

Retournement: Cette option fait faire un demi-tour autour de I’axe Y a une picce sur deux. Cela

réduit le nombre de coupes dans le cas d’un profil symétrique et d’une scie a tambour. (voir annexe)

11



4.3. Exportation des parameétres :
Permet de sauvegarder les paramétres machine et profil dans des fichiers ASCII pour les modifier sur un
autre poste de travail.

4.4. Importation des parameétres :
Permet de mettre a jour les parametres machine et profil, a partir de fichiers ASCIL

4.5. Répertoires :

Permet de définir des répertoires utilisés par défaut :

Sélection des repertoires |

Répertaire distant des fichiers-lots IE:HWD F'FEDJET'&DF'TIE.&HE"-.LE| E

Fépertaire local des fichiers lots II: W DPROJETAOPTIEAR 3'\.LE| E

Répertaire des fichiers-lots optimizés IE:HWD F'FEDJET'&DF'TIE.&HE"-.LE| E

R épertoire de R eprize IE:'\WD F'FIEI.JET'\EIF'TIB.-’-'-.HS"-.LE| E

Ok abandon |

Lors de I’importation des lots distants, le logiciel lit les fichiers d'entrée PIECE dans le répertoire
distant, et les copie dans le répertoire local de travail et dans le répertoire de reprise.

Lors de I’optimisation, les fichiers PIECE du répertoire local de travail sont effacés et un fichier
optimisé BARRE est créé dans le répertoire des fichiers lots optimisés.

Lors de la purge, les fichiers PIECES anciens sont effacés dans le répertoire local de travail et dans le
répertoire de reprise.

Lors d’une relance, un nouveau fichier PIECE est créé dans le répertoire local e travail a partir des
fichiers sauvegardés dans le répertoire de reprise.

4.6. Mot de passe :

Permet de protéger le mode maintenance

Mot de pazze |

Accés au mode MAINTEMANCE || |

ok e |

12



Menu ? :

hpopos . |

@ Lauent MAERT 1118 botes
20412493 w0.07: Premiere version zanz fiche de déhit &
O Tel 01 45 82 29 0F ervone a Les Zelles. —
CJ Fax 01 4581 55 29 20412499 +1.02: Suppreszion du message d'emeur i les

fichiers de mize & jour sont introuvables; Débug
quillermets danz Import/export

3012499 +1.03: Création de la fiche de débit Les Zelles
07/01,/00 +1.0424; Envoi de la version Tschoeppe

oel Gl 1101700 v1.04B: Création des procédures Adema
T 97 904 K o Libres 11,/00./00 +1.05: Erveni de la werzion Les Zelles pour la
' fiche de déhit.
Froceszseur Pentium 11/01./00 +1.06: Création d'un bouton d'annulation
dans la fenétre de sélection des lots |
Coproceszzewr x87: Clui 13/01/00 +1.07: Mize en place Cougnaud, création
d'un filtre larz de limportation des latz, gjout d'une
V¥ Mode maintenarice | | [fonction de suppression des lots déja traités et des

. .. I | fichiers danz le répertoire Reprize.
I™ Paraméhage lngiciel 71401400 v1.084; Création des procédures + envoi

[T Fenéte débugage Poralu -

Ok

L’option Mode Maintenance permet d’accéder au menu maintenance. Si ce mode de fonctionnement a
été protégé par un mot de passe, il faut entrer ce mot de passe dans le champ a droite de la case a cocher.

Les notes donnent l'historique des différentes versions du logiciel.

13



6. Annexes

6.1. Fichiers

Liste des fichiers nécessaires :

Logiciel :

. OPTIBAR3.EXE

. OPTIBAR3.WDL

. DLLOPT32.DLL

. WD553* DLL

Données :

. DUBUS.INI répertoires de travail

. *TXT paramétres machine et profil au format texte
. * FIC, *.NDX, * MNO  parametres au format interne

6.2. Format du fichier PIECE d’entrée

Fichier ASCII

Nom: nom du lot (8 caractéres)

Extension: .LOT

Les enregistrements sont séparés par un changement de lignes (caractéres CR+LF)
Les champs sont séparés par une tabulation (caractére TAB)

Types d'enregistrement:

Nouvelle piece
DP Profil Couleur Longueur Coupe_av Coupe_ar Identifiant
N°_casier N°_case Renfort

« Profil: 8 caractéres alphanumériques maxi, sans espaces
« Couleur: 8 caractéres alphanumériques maxi, sans espaces

« Longueur: en millimétre, mesurée sur la référence du profil. Ce point de
référence est défini profil par profil. Les décimales sont prisent en compte
(exemple 1234.5).

+ Coupe_Av et Coupe_Ar Angle de coupe en degrés (de 30.0 a 150.0) pour une
araseuse "ALU" dont la lame unique peurt s'incliner ou symbole pour une
araseuse "PVC" a 2 ou 3 lames (45 ou V=coupe d'onglet, 90 ou |=coupe droite, X
ou 99=coupe meneau a souder, Y=coupe becquet, K ou 91=coupe trapeze). Les
45 et 90 sont tolérés pour assiurer la compatibilité avec des versions plus
anciennes.

« Identifiant: identifiant unique de la piéce, composé par exemple du numéro de
série, du numéro de case et de la position de la piece dans la menuiserie. Cet
identifiant est utilisé pour permettre la reprise de piéces.

+ N° de casier et de case: nécessaire uniquement si le centre d'usinage pilote un
robot de rangement

+ Renfort: "R" ou "". Cette information est nécessaire si le centre doit différencier
les pieces renforcées (décalage sur la table de sortie, par exemple).

14



Usi
OoP

L]

nage
Usinage Position_dans_la_piéce

Usinage: 8 caractéres alphanumériques maxi, sans espaces. Les paramétres
d'usinages (outil(s) utilisé(s), cotes d'approche, position(s) origine, cycle(s)
d'usinage...) sont définis pour chaque usinage dans chaque profil. Un méme nom
peut donc correspondre a 2 travaux différents dans 2 profils différents. Par
contre, les usinages symétriques (serrures sur montant gauche ou droit, par
exemple) doivent étre différenciés.

Position: Distance en millimétres entre le début de la piéce et la référence de
l'usinage, mesurée sur la référence du profil. Les décimales sont prisent se
compte (exemple 1234.5).

Etiquette

ET

n°logo "code a barres” "DOUBLE" "LIGNE 1" "LIGNE 2"

Les champs sont entourés de guillemets. Les champs vides (") ne seront pas
imprimés.

Sur une imprimante jet d'encre (IMAJE), I'étiquette aura la forme suivante:

code a barres

DOUBLE &

6.3. Format des fichiers BARRE en sortie

Fichier ASCII

Nom: nom du lot (8 caractéres)

Extension: .LOT

Les enregistrements sont séparés par un changement de lignes (caractéres CR+LF)
Les champs sont séparés par une tabulation (caractére TAB)

Types d'enregistrement:

Début barre

DB

Profil Longueur_nominale "Texte a afficher"
Profil: 8 caractéres alphanumériques maxi, sans espaces

Longueur_nominale: Longueur de la barre en millimétres (la longueur minimale
nécessaire est calculée en fonction des paramétres machine et de la liste de
pieces a faire dans la barre).

Texte a afficher: 40 caractéres maximum encadrés par des guillemets ("). La
couleur est indiquée ici.

Nouvelle piéce

DP

Longueur Coupe_av Coupe_ar Identifiant N°_casier N°_case
Renfort

Longueur: en millimétre, mesurée sur la référence du profil. Ce point de
référence est défini profil par profil. Les décimales sont prisent en compte
(exemple 1234.5).
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Coupe_Av et Coupe_Ar Angle de coupe en degrés (de 30.0 a 150.0) pour une
araseuse "ALU" dont la lame unique peut s'incliner ou symbole pour une
araseuse "PVC" a 2 ou 3 lames (45 ou V=coupe d'onglet, 90 ou I=coupe droite, X
ou 99=coupe meneau a souder, Y=coupe becquet, K ou 91=coupe trapéze). Les
45 et 90 sont tolérés pour assiurer la compatibilité avec des versions plus
anciennes.

Identifiant: identifiant unique de la piéce, composé par exemple du numéro de
série, du numéro de case et de la position de la piéce dans la menuiserie. Cet
identifiant est utilisé pour permettre la reprise de piéces.

N° de casier et de case: nécessaire uniguement si le centre d'usinage pilote un
robot de rangement

Renfort: "R" ou "". Cette information est nécessaire si le centre doit différencier
les pieces renforcées (décalage sur la table de sortie, par exemple).

Usinage

OoP

L]

Usinage Position_dans_la_piéce

Usinage: 8 caractéres alphanumériques maxi, sans espaces. Les paramétres
d'usinages (outil(s) utilisé(s), cotes d'approche, position(s) origine, cycle(s)
d'usinage...) sont définis pour chaque usinage dans chaque profil. Un méme nom
peut donc correspondre a 2 travaux différents dans 2 profils différents. Par
contre, les usinages symétriques (serrures sur montant gauche ou droit, par
exemple) doivent étre différenciés.

Position: Distance en millimétres entre le début de la piéce et la référence de
l'usinage, mesurée sur la référence du profil. Les décimales sont prisent se
compte (exemple 1234.5).

Etiquette

ET

n°logo "code a barres"” "DOUBLE" "LIGNE 1" "LIGNE 2"

Les champs sont entourés de guillemets. Les champs vides (") ne seront pas
imprimés.

Sur une imprimante jet d'encre (IMAJE), I'étiquette aura la forme suivante:

NN DOUBLE tiie:

code a barres
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6.4. Option Retournement

Fiche d'un profilé [Modif] [ %]
Mom de la bare:  |FH044 Libell: |ALU 50030 LAQUE POUR CADRE RAPPORTE |

Géométiie QD“miS&tiDnI

-1
Barre standard Marge en debut de barre: El
Marge en fin de bare: El

— Chutes
Longueur chute acceptable
Longuewur chute recupérable 1 000)

[T Chutes interdites

— Ordre de tri

Fricrite de passage Ijl

~ Dptions

V¥ Retournement possible (profil symétrique et scie & tambaur]

Annuler | Ok I

Cette option fait faire un demi-tour autour de I'axe Y a une piéce sur deux. Cela réduit le nombre de
coupes dans le cas d’un profil symétrique et d’'une scie a tambour.

Exemple :
fichier lot avant optimisation :

DP FM044 BL 1490.0 45 135 PieceA
OP FB600 100

DP FM044 BL 1490.0 90 90 PieceB
OP FB600 100

DP FM044 BL 1490.0 90 135 PieceC
OP FB600 100

DP FM044 BL 1490.0 45 90 PieceD
OP FB600 100

1490 ,
100
& Fiece A
] Piece B
0 Piece C
L] Piece D

fichier lot aprés optimisation sans retournement :
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DB FM044 6000

DP 1490.00 45.00 135.00 PieceA
OP FB600 100.00

DP 1490 45.00 90.00 PieceD

OP FB600 100.00

DP 1490.00 90.00 135.00 PieceC
OP FB600 100.00

DP 1490 90.00 90.00 PieceB

OP FB600 100.00

Figce &

Fiece D Figce C Fiece B

'l 'l

1. W, |

fichier lot aprés optimisation et retournement (les piéces A et C ont été retournées ; un suffixe est
ajouté au nom des opération : A pour les piéces retournées, B pour les piéces non retournées) :

DB FM044 6000

DP 1390.00 135.00 45.00 PieceA
OP FBG600A 1340.00

DP 1490 45.00 90.00 PieceD

OP FB600B 100

DP 1440.00 135.00 90.00 PieceC
OP FBG600A 1340.00

DP 1490 90.00 90.00 PieceB

OP FB600B 100

Fiece &

Fiece D FPiece C Fiece B

A 7.

h *1. |

1340 100

1380 - 1480
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