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THINK TECH FORWARD




DETALHES DO PRODUTO

A YIZUMI se conecta com a tecnologia avangada global de fundigé@o sob presséo, introduz

especialistas renomados em tecnologia e processos no campo da fundigéo, e coopera com a

equipe de engenheiros local para integrar o conhecimento técnico avangado internacional em

nossas novas mdquinas de injegdo sob pressdo.




Heranga e Inovagdo para

Nossos Clientes

Nos, da YIZUMI, acreditamos que a acumulagdo e integragdo de tecnologias geram energia e inspiram

inovacdo e criatividade. Por isso, sintetizamos cuidadosamente o conhecimento centendrio da HPM (uma

marca da YIZUMI) e a tecnologia de construg@o de maquinas de ponta aleméa com a experiéncia da YIZUMI

de mais de 12.000 mdaquinas de inje¢&o sob pressdo operando em todo o mundo.

* Prémio de Qualidade do Governo Provincial de
Guangdong

* Empresa de Alta Tecnologia em Guangdong

# Forbes Asia 2018: Melhores Sob Um Bilhdo

* Uma das primeiras empresas nacionais de alta
tecnologia

* Prémio de Exceléncia em Patentes da China 2021

| YIZUMI Alemanha

* Empresas Chave das IndUstrias Emergentes
Estratégicas na Provincia de Guangdong (ha
drea de Manufatura Inteligente) em 2018

* Top 500 Empresas da Provincia de
Guangdong em 2019

* Criagdo de Estagdo de Trabalho de
Pesquisa Cientifica Pés-Doutoral e Estag&o

de Trabalho de Académicos

A YIZUMI Alemanha foi formalmente estabelecida em 2017 como nosso centro de P&D europeu para

tecnologias de moldagem e fundi¢g&o. A proximidade com a renomada RWTH Aachen garante um

intercdmbio tecnoldgico construtivo em alto nivel.

yizumi

GERMANY =

02

| Aplicagdes de Fundigdo Estrutural

A injegdo bem-sucedida de aplicagdes estruturais com especificagdes de qualidade OEM

alemd&@ é um dos exemplos do desenvolvimento de tecnologia de fundigdo realizado no

Centro de Pesquisa em Fundigéo e Moldagem de Metal da YIZUMI.

Nossos clientes podem confiar nas solugdes de Tecnologia de Fundig&o da YIZUMI.

| P&D Focada nos Melhores Resultados de Injegao

A equipe de P&D da YIZUMI, em colaboragéo com nossos especialistas europeus,

introduziu inovagdes com um foco claro na melhoria da capacidade de injegéo e

desempenho. O resultado € um pacote de atualizagdo que proporciona uma precisdo

de controle de injeg&o significativamente maior e uma alta repetibilidade de injegdo.

Essas melhorias tecnoldgicas facilitam muito a capacidade de fabricag&o de alto

desempenho de nossos clientes, permitindo que eles disputem com sucesso

| Campo de Aplicagao

A maqguina de inje¢&o sob pressdo de
cdmara fria de alta qualidade da série
HII-S é adequada para a fabricagéo
de produtos de inje¢&o sob pressdo
de metais ndo ferrosos, como pegas
automotivas e de comunicagéo de
alta demanda, pegas eletrénicas 3C
de alta precisdo, pegas para aviagdo
e materiais de construcdo e

eletrodomeésticos.

Pegas Produtos de
Automotivas Telecomunicagdes

Maquina de Injegéo

Sob Pressdo de Camara
Fria de Alta Qualidade
Série HII-S

Campos de
Aplicagdo

N

Produtos 3C Aerondutica,
Eletrodomésticos
e Ferramentas
Elétricas
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Desenvolvimento de mdquinas novas e integradas
Mdquina de Injegdo Sob Pressdo de
Cdamara Fria de Alta Qualidade Série HII-S

Facil de Usar Design Modular
Design de mdquina integrado e fécil de usar. Mdodulos de maquina testados individualmente
Precisa e Estavel Os componentes de hardware internacionais de garantem a mais alta qualidade do produto.
o ) g el d B alta qualidade aumentam a disponibilidade da Os médulos totalmente testados no estoque
“_”ill \n}tegro © O,O painel de operagao aumenta a maguina. permitem a entrega rdpida das maquinas ao
eficiéncia operacional. - ' l
O excelente acesso para manutengdo permite cliente.

Aumento significativo da preciséo da fundigéo e

uma operagdo facil.
redugdo do tempo de aumento da pressdo.

Aceleragdo da linha superior e repetibilidade do
processo em nivel internacional.

Eficiente e Durdvel
O sistema de articulagdo reprojetado com maior
rigidez aumenta a produtividade.

O design otimizado do acionamento hidraulico reduz
o tempo de ciclo e o consumo de energia.

Projeto de mdquina modular com entrada de tecnologia - A
HPM para aumentar a estabilidade da mdqguina. , i \
Yizumi

DM2000HI-5

Ampla Gama de Aplicagdes

Rigidez e design aprimorados para cada aplicagdo.

Padrées de qualidade elevados resultam em custos
operacionais mais baixos.

Projetado para uma vida Util mais longa da maquina.

Seguro e Confidvel

Adere aos mais altos padrdes de seguranga para
nossos clientes.

Producdo de fundicdo confidvel com exibicdo de
dados tecnoldgicos suportada por IHM.

O sistema hidraulico integrado garante resultados
de alto desempenho.




Mdaquina de Injegdo sob Press@o com Cdmara Fria de Nova Geragdo

Desempenho da Inje¢gdo amplamente melhorado

0%

Tempo de aumento de pressdo
reduzido em 30%

O tempo de aumento de pressdo foi
aprimorado em mais de 30%. O tempo
de aumento de pressdo do HII-S oferece
excelente desempenho para qualquer
processo de injegdo.
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Precis@o aprimorada em 20%

O HII-S oferece um alto padr&o de
precisdo na transigdo para a fase de
enchimento da cavidade. O desvio
entre a configurag&o e o valor real é de
apenas =5 mm e a repetibilidade de =3

mm satisfaz os mais altos requisitos.
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* Os dados acima séo critérios de referéncia para os testes de fdbrica.



Unidade de fechamento

Unidade de fechamento Reprojetada

Tempo de ciclo mais curto e alta rigidez da placa melhoram significativamente

a produgd&o dos clientes

= 1000T-2000T
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Placa de alta rigidez redesenhada

A maior rigidez da placa protege as ferramentas de fundigdo sob
pressdo durante a operagdo.

Um novo projeto baseado na andlise FEM oferece uma distribuicdo
uniforme da forga, minimizando a flex&o do cilindro

Ajuste automdtico da altura do molde

Garantindo forgas de fechamento estdveis durante a produg&o em massa, o
ajuste automatico da altura do molde apoia uma operagdo estdvel.

O reajuste automdtico da forga de fechamento durante a inicializagéo da
produg&o oferece maior eficiéncia de produgdo.

Ajuste automdtico da posigdo da altura do molde

Com um ajuste de altura do molde bem projetado e robusto, permite
que os clientes insiram diretamente o valor, e a maquina ajustard
automaticamente a altura do molde.

Adaptagdo a novos materiais

Os furos dos pinos de ajuste sd@o equipados com buchas de liga
resistente ao desgaste de alta resisténcia, que possuem excelentes
propriedades mecdnicas, sdo durdveis e apresentam caracteristicas
aprimoradas de operagdo a seco.

Design de seis tirantes

Os extremos de fechamento de 2500T e superiores sdo projetados com
NOSSO design de seis tirantes, o que garante movimentos eficientes e
suaves de fechamento e abertura do molde, proporcionando o ciclo de
maquina mais rdpido.

Operagdo Segura

Proteg&o de seguranga adicional da drea de alterndncia por meio de
portas deslizantes que podem ser abertas individualmente para
facilitar o acesso para manutengdo.

OS acima sdo crite



Unidade de Injegdo Aprimorada

Maior consisténcia no processo de fundi¢éo para nossos clientes, com base em uma bem-suce-

dida cooperagdo internacional em engenharia.

As caracteristicas de desempenho refinadas incluem: aceleragdo de injeg&o aprimorada, tempo

de aumento de pressdo reduzido, posig&o inicial V2 aprimorada e repetibilidade melhorada.
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| Ajuste hidrdulico da altura do disparo

A nova fungdo de ajuste da altura do disparo permite um ajuste facil
e que economiza tempo da posigdo de injegdo ao configurar novos
moldes.

| Sistema Hidrdulico de Injegdo de Alto Desempenho

Um novo sistema hidrdulico de injegdo integrado aumenta o desempenho
da inje¢&o para melhorar a estabilidade do processo de Injegéo, reduzindo
os componentes e aumentando a disponibilidade da maquina.

| Design do espagador para ajuste
facil de altura de disparo

Um sistema inteligente baseado em elementos de espagador
padronizados na placa fixa permite ajustes da manga de injegdo
para qualquer posigdo de injegdo desejada.

| Desempenho de Injegdo Aprimorado

Com seu sistema hidrdulico otimizado, o sistema HII-S oferece uma alta
velocidade de inje¢do a seco de 28 m/s e uma alta aceleragdo de
injegdo de 240G. Em combinagdo com seu desempenho de alta
capacidade P/Q, a méquina de fundigdo sob press&o HIl-S é construida
para fornecer alta qualidade de fundi¢éo, mesmo com as pegas mais
dificeis.

| Maior estabilidade no design do cilindro de injegdo

O design comprovado da YIZUMI, com dois bastdes guias, evita
efetivamente a rotagdo do pistéo de inje¢do e garante controle
preciso e consisténcia da injegdo.

| Fase de pré-preenchimento otimizada

O movimento hidrdulico significativamente aprimorado do émbolo na
fase de pré-preenchimento permite otimizagdes no processo V1 para
evitar a aprisionamento de ar na manga de injegdo.

* Os dados acima séo critérios de referéncia para os testes de fdbrica.
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Sistema Hidrdulico Rapido e Preciso

Sistema moderno de acionamento servo

A variabilidade do sistema de acionamento servo proporciona maior
capacidade de dleo e um tempo de resposta mais rdpido nos

movimentos hidrdulicos da maquina. O resultado € uma maior

produtividade com menor consumo de energia.

Estrutura otimizada do tanque de dleo

O sistema hidraulico mantém com precis&o o equilibrio entre o consumo de energia e a
o ) ) Uma estrutura interna otimizada do tanque de dleo melhora a
eficiéncia, permitindo ciclos mais rdpidos com consumo minimo de energia. Isso aumenta - . - ' ' .

dissipagdo de calor e garante uma gestdo eficaz da qualidade do dleo

efetivamente a produtividade para atender as expectativas mais altas de OEE dos clientes.

e da temperatura operacional. A solug&o de design prolonga a vida util

dos componentes hidrdulicos.

Seguranga adicional para o pessoal

Mangueiras hidrdulicas de alta presséo s&o equipadas com colares de
aco fixados em cabos de ago. Este recurso adicional de seguranga

protege efetivamente o pessoal.

- Resfriamento de dleo - Sistema de resfriamento otimizado HII-S

bressio do sistema de resfriamento de 6leo (bar) A YIZUMI oferece aos seus clientes uma solugdo madura e estavel de

Fluxo do sistema de resfriamento de leo (%) acionamento servo com um filtro de dleo separado e uma unidade de
Te tura de inicio do resfriamento (°C) 25 : i O i i
emperatura g niclo do resiriamento [ ] resfriomento eficaz. Esta solugdo integrada, continuamente
Status do resfriamento [
aprimorada, garante a melhor qualidade de éleo com o melhor
L ) desempenho

Tubulagdo hidrdulica otimizada

Uma combinagdo inteligente de tubos de ago e mangueiras de alta
pressdo garante efetivamente a confiabilidade do sistema hidrdulico,

apoiando um OEE competitivo para nossos clientes.

- ~—— Série DM Série HII-S
Menos Ruido
—LJ'— O acionamento servo de terceira geragdo oferece emissdes de ruido
: SR i ——p ainda menores em comparagdo com o design anterior. Redugdo de
| L 7 ruido do sistema em cerca de 20%.
"

Grdfico de ruido médio

dos acima sdo critérios de refer e fdbrica.




Sistema de Controle Elétrico de
Padrdo Internacional

Design de alto nivel em conformidade com os padrées de seguranga mundiais.

Garantindo um controle seguro e preciso do processo de produgdo de forma inteligente e conveniente.
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| Sistema inteligente de controle de qualidade online

O pacote de controle de qualidade YIZUMI oferece registro preciso e exibigdo
das curvas de inje¢éo de fundi¢éo, além de monitoramento dos principais
parémetros do processo de fundigéo, incluindo configuragdes de toleréncia de
parémetros individuais. O controle de qualidade de fundi¢&o ficou mais facil.

| Protegdo contra curto-circuito

Protegdo contra curto-circuito de nova geragdo no sistema de puxamento de
nucleos, com resposta répida e fungdo de auto-reinicializagdo, garantindo
operagdo estdvel e de alta produtividade da mdquina.

| Comunicagdo com protocolo padrdo

Seguindo a ideia de design de redugdo das taxas de falha, a maquina é equipada
com um novo sistema de controle descentralizado. A comunicagdo entre o PLC e a
estagdo de trabalho é realizada por meio do Profibus DP. O sistema minimiza as
interferéncias, reduzindo efetivamente a perda de tens@o nos componentes e
facilita a capacidade de solugdo de problemas rapidamente, reduzindo a queda
de tensd&o e tornando mais facil localizar e reparar rapidamente.

| Gestdo de Dados Tecnoldgicos e Cdlculos

Com base na entrada de dados tecnoldgicos, o sistema de controle YIZUMI
HII-S calcula os dados criticos do processo de injeg@o para dar suporte aos
engenheiros de processo.

| IHM Otimizado

O layout e a estrutura otimizados da nossa IHM aumentam a flexibilidade no
gerenciamento das fungdes da mdquina por meio de uma grande tela sensivel
ao toque.

Fungdes de manutengdo intuitivas e faceis de entender, como dicas de
manutengdo, mensagens de alarme abrangentes e orientagdo de operagdo,
aumentam a eficiéncia operacional.

| Integragdo de Células

O sistema de controle HII-S apresenta interfaces padronizadas que oferecem
grande flexibilidade na escolha de periféricos.

Integragdo da céluga facilitada.

* Os dados acima sdo critérios de referéncia para os testes de fdbrica.



Controle em Malha Fechada
em Tempo Real (Opcional)

Controle de ciclo fechado de injeg@o em tempo real YIZUMI (RTCL)

O mais alto padréo de desempenho de injeg&o em tempo real.

RTCL na velocidade de injegao

Nosso aprimorado sistema de controle de disparo

;

RTCL garante a maior repetibilidade de injegdo em

todas as fases de injegdo.

Um controle de disparo confidvel da YIZUMI para

EEEFEREFEFEEET

produtos avangados e alta precisdo, incluindo a

kN AN SR eAL

1kt

correg&o automdtica dos parémetros do processo.

RTCL na velocidade e pressdo de injegdo

O sistema de controle de malha fechada em tempo

real garante a consisténcia da qualidade por longos

periodos de tempo. A detecgdo de pressdo e velocidade
em tempo real e a calibragdo de alta precisdo
permitem um alto grau de consisténcia no processo

de produgdo do cliente.

* Os dados acima s&o critérios de referéncia para os testes de fdbrica.

Sistema de Monitoramento de Condigdes
YIZUMI (Yi-CMS) (Opcional)

A plataforma Yi-CMS é um complemento perfeito para as modernas mdquinas e células de fundigdo sob presséo da
YIZUMI. Nosso Yi-CMS fornece todas as fungdes e a conectividade necessdrias para integrar totalmente as células

da YIZUMI|, bem como outras mdquinas, em um sistema de fabricagdo da Industria 4.0.

I Monitoramento de Mdaquinas
m Visualizag&o do status de execugdo em tempo real
® Cdlculo dindmico de métricas operacionais

B Coleta de informagdes de alarmes em tempo real

® Avisos oportunos de inatividade anormais SRM ESB/API CRM
I Monitoramento de Processos - - m
p_§ :
= Coleta de parémetros do processo em tempo real Kanban Eletrénico PC Aplicativo

m Aviso oportuno de anomalias nos pardmetros

B Rastreamento de pardmetros histéricos do processo
2G/3G/4G/WAN...

® Controle de pardmetros do processo com SPC

| Estatisticas de Produgdo I I I

= Monitoramento do progresso da produgéo IOT Pro IOT Pro IOT Pro
" Andlise estatistica de qualidade ; m

= Estatisticas de produgdo por hora

= Alerta de excegdes de KPI

* Os dados acima séo critérios de referéncia para os testes de fdbrica.



Centro de Pesquisa para Fundigdo
sob Pressdo e Moldagem de Metais

Centro de Pesquisa de Fundi¢gdo Sob Pressdo e Moldagem de Metais da Yizumi

A fdbrica da Yizumi em Gaoli estabeleceu um Centro de Pesquisa para injegdo sob Presséo e
Moldagem de Metais com uma mdquina de 3500T bem equipada. A célula é equipada com um
forno de dosagem de liga de aluminio, incluindo tratamento de fus&o com plugues porosos, uma
unidade de alto vacuo, um conjunto completo de unidades termorreguladoras de molde (resfria-
mento a jato, controlador de temperatura de matriz, por exemplo) e um conjunto completo de
unidades de automagdo de robds. Essa infraestrutura permite que o Centro de Pesquisa de
injeg&o sob Pressdio e Moldagem de Metais da Yizumi atenda &s demandas de produgdo de

varias pegas fundidas de grande porte, bem como de pegas fundidas estruturais.

A Yizumi criou um ambiente de produgdo real para o cliente e pode explorar, junto com ele, os
principais requisitos do processo de injegéo sob pressdo. Nosso objetivo é proporcionar uma
experiéncia de equipamento melhor e mais satisfatéria. A Yizumi estd trabalhando para se tornar

o fornecedor de solugdes mais econémico no campo da injegdo sob pressdo.

Célula de Injegao sob Pressdo de 3500T do Centro de Pesquisa Yizumi

= Pulverizador

m Carregador

= Robd para extragdo de pegas

= Dispositivo de resfriamento a ar

= Dispositivo de resfriamento de agua
= Dispositivo de descarga pneumadatica
= Forno de dosagem

= Dispositivo de serra servo

Cerca de seguranga

Esteira

Mdquina de vdcuo

Controlador de temperatura de molde

Dispositivo de mistura e alimentagdo de agente desmoldante
Dispositivo de alimentagdo do revestimento do cilindro
Dispositivo robdtico de polimento e rebarbagdo

Forno de fusdo e retencdo
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Dados Técnicos

UNIDADE DM1000HII-S DM1250HII-S DM1650HII-S ~ DM2000HII-S DM2500HII-S DM3000HII-S DMB3500HII-S DM4000HII-S DM4500HII-S DM5000HII-S

UNIDADE DE FECHAMENTO

Forga de fechamento kN 10000 12500 16500 20000 25000 30000 35000 40000 45000 50000
Curso de fechamento do molde mm 880 1000 1200 1400 1500 1500 1600 1800 1900 1900
Espago entre colunas (HxV) mm 1030x1030 1100x1100 1250x1250 1350%1350 15001500 1650x1650 1750%1750 1850x1850 1950x1950 1950x1950
Altura da Molde (Min.-Mdx.) mm 450-1100 450-1200 500-1400 600-1600 700-1800 800-2000 850-2000 900-2100 1100-2200 1100-2200
Forga de Extrator kN 500 550 600 650 750 900 900 1100 1100 1100
Curso do Extrator mm 200 200 250 300 300 300 300 400 400 400

UNIDADE DE INJECAO

Forga de Injegdio kN 850 1100 1300 1510 1700 2110 2410 2410 2800 2800
Curso de Injegdio mm 850 910 970 1050 1100 1180 1400 1400 1600 1600
Digmetro do pist&o mm 90-120 100-140 110-150 120-160 140-180 140-180 160-200 160-200 160-220 160-220
Peso da injeg&o (Aluminio) kg 10-18 13-26 17-32 22-39 852 34-56 52-82 52-82 60-114 60-114
Pressdo de injegdo (intensificado) Mpa 133-75 140-71 136-73 133-75 110-66 137-82 19-76 19-76 139-73 139-73
Area injetada cm? 748-1329 892-1748 1205-2240 1497-2660 2262-3742 2187-3618 2918-4560 3335-5214 3229-6105 3588-6784
Area mdxima injetada (40MPa) cm? 2500 3125 4125 5000 6250 7500 8750 10000 11250 12500
Posigdo de injegéio mm -100,-300 -160,-320 =17%5,~350 -200,-400 -200,-400 -250,-450 -300,-600 -300,-600 -300,-600 -300,-600
Curso pist&o mm 300 350 400 450 450 530 600 600 700 700
Diémetro do flange da bucha de injegdo mm 240 240 260 260 280 280 320 320 340 340
Projecdo do flange da bucha de Injegdo mm 20 25 25 30 30 30 35 35 35 35
Capacidade do motor (SM) kw 66.3 81.7 94.2 137.8 163.4 188.4 152.8 176.8 176.8 176.8
Pressdo de Trabalho Mpa 16 16 16 16 16 16 21 21 21 21
Capacidade do Tanque de Oleo Hidrdulico L 1750 2000 2100 3100 4350 4800 4000 4800 4800 4800
Dimensées da Maquina (CxLxA) mm 10000%3900x3600  11100x4010x3820  12150x4380%x3950  13200x4500x4100 14800x5000%x4600 15200x5300x4650 15900x5900x4800 16800x6200x5400 17000x6300%x5400 17000x6300x5400

* Data above are reference criterions for fOCtOry tests. Remark : Observagdo: A empresa tem o direito de fazer qualquer melhoria no produto ou alterag&o nas especificagdes sem aviso prévio.

Todas as fotos de produtos mostradas no catdlogo sdo apenas para referéncia futura.



Caracteristicas Padrdo e Opcionais
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Geral

Cor padréo da maquina*
Cor personalizada da méqguina
Porta de seguranca elétrica - esquerda

Porta de seguranca elétrica - direita

e 6 6 O o
® 6 6 OO0
® 6 06 O ©°
e 6 06 O °
® 6 6 O °
® 6 6 O °
® 6 6 OO0
® 6 6 O ©°
® 6 6 O ©°
® 6 06 O °

Cobertura de seguranga da articulagéo - superior
Sistema Elétrico

Tela HD, touch screen, de 15"
Ar-condicionado
Armazenamento de parémetros do molde - 100 conjuntos

Armazenamento estendido de parémetros do molde

e O 6 0 O
e O 6 00
e O 6 0O
e O 6 06O
e O 6 0 O
e O 6 0 O
e O 6 0O
e O 6 0 o0
e O 6 00
e O 6 0O

Exibigéo eletrénica da forga de blogqueio
Unidade de Fechamento

Controle proporcional duplo para abertura e fechamento do molde
Controle de curso - fita magnética

Sistema DDC

Controle de gjuste da altura do molde - interruptor de limite

Controle de ajuste da altura do molde - encoder

Lubrificagdo central do éleo para a unidade de alavanca

Lubrificagéo central de graxa para a unidade de ajuste da altura do molde
Extragdo hidraulica da barra de amarragdo - #1

Extragdo hidraulica da barra de amarragdo - #2

® O ®© 606 O 06 06 0 0
® O 6 66 O 06 0 0 0
® O ®© 66 O 06 06 0 0
® O ®© 66 O 06 06 0 0
@ O © 66 O 06 06 0 0
@ O © 66 O 06 06 0 0
® O 6 66 O 06 0 0 0
® O 6 66 O 06 0 0 0
® O © 66 O 06 06 0 0
® O ®© 66 O 06 06 0 0

Ajuste da altura do molde - posigdo

Sistema Hidraulico

Sistema do motor servo

Sistema de extragdo

Controle proporcional duplo ® (] ® (] ® ® [ ) [} [} [}
Radial na placa movel - 2 conjuntos (] (] (] (] (] ® () (J () (J
Nucleo movel - personalizag&o O O O O O O ©) O O O
Radial na placa fixa - 2 conjuntos [ J ® [} (] [ J ® (J (J [} (J
Nucleo fixo - personalizag&o O O O O O O @) @) O O
Fungdo de Squeeze-pin externo (@) o (@) (@) (@) O (@] (@) (@) (@)
Controle do curso do ejetor - interruptor de limite por proximidade - - - - - - - - - -
Controle do curso do extrator - fita magnética ® ® ® ® [} ® ® ® ® ®

Sistema de Injegdo

Controle proporcional

Controle de curso - fita magnética
Tecnologia inteligente de curva de PPS
Controle RTCL — velocidade

Controle RTCL - velocidade e intensificagcéo

[ORNORN BN BN |
[ORNORN BN BN J
[ORNORN BN BN |
[ORNORN BN BN |
[ORNORN BN BN J
OO0 @ & e
[ORN BN BN J
O @ & @
[ORN BN BN J
O & @& e

Indicador de temperatura do dleo ® (] (] (] (] ® ® ® (J (]
Alarme de temperatura elétrica do dleo ° ® ® ® ® ® ® ® ® ®
Lubrificador de pistéo ©) O O O O ©) O O O O

*: RAL9003, RAL120 70 75, RAL7021 @ Recurso padréo (O Recurso opcional



Desenhos da placa

Espagador de posigoes multiplas
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Espagador de posigdes multiplas
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Desenhos da placa
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