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DETALHES DO PRODUTO

A YIZUMI se conecta com a tecnologia avangada global de fundigdo sob pressdo, introduz

especiadlistas renomados em tecnologia e processos no campo da fundigdo, e coopera com a equipe

de engenheiros local para integrar o conhecimento técnico avangado internacional em nossas novas

mdquinas de inje¢do sob pressdo.




Heranc¢a e Inovagao para
Nossos Clientes

Nos, da YIZUMI, acreditamos que a acumulagdo e integragdo de tecnologias geram
energia e inspiram inovagdo e criatividade. Por isso, sintetizamos cuidadosamente o
conhecimento centendrio da HPM (uma marca da YIZUMI) e a tecnologia de construgdo de
madquinas de ponta alemd& com a experiéncia da YIZUMI de mais de 12.000 mdquinas de

injegdio sob pressdo operando em todo o mundo.

Isso resulta em solugdes tecnoldgicas de ponta que sdo prdticas de usar e beneficiam

nossos clientes com produtividade acima da media.

* Prémio de Qualidade do Governo * Empresas Chave das Industrias
Provincial de Guangdong Emergentes Estratégicas na Provincia de

* Empresa de Alta Tecnologia em Guangdong (na drea de Manufatura

Inteligent 2018
Guangdong nteligente) em

* Forbes Asia 2018: Melhores Sob Um Bilhdo ~ * Top 500 Empresas da Provincia de

* Uma das primeiras empresas nacionais Guangdong em 2019

de alta tecnologia * Criagdo de Estagdo de Trabalho de

. . Pesquisa Cientifica Pés-Doutoral e
* Prémio de Exceléncia em Patentes da squis N

Estagdo de Trabalho de Académicos
China 2021

| YIZUMI Alemanha

A YIZUMI Alemanha foi formalmente estabelecida em 2017 como nosso centro de P&D
europeu para tecnologias de moldagem e fundi¢cdo. A proximidade com a renomada

RWTH Aachen garante um intercambio tecnoldgico construtivo em alto nivel.

yizumi

GERMANY =
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| Aplicagdes de Fundigdo Estrutural

A injegdo bem-sucedida de aplicagdes estruturais com especificagdes de qualidade OEM
alemé é um dos exemplos do desenvolvimento de tecnologia de fundi¢&o realizado no
Centro de Pesquisa em Fundig&o e Moldagem de Metal da YIZUML.

Nossos clientes podem confiar nas solugdes de Tecnologia de Fundigdo da YIZUMI.

| P&D Focada nos Melhores Resultados de Injegdo

A equipe de P&D da YIZUMI, em colaboragdo com nossos especialistas europeus,
introduziu inovagdes com um foco claro na melhoria da capacidade de injegdio e
desempenho. O resultado é um pacote de atualizagdo que proporciona uma precisdo de
controle de injegdo significativamente maior e uma alta repetibilidade de injegdo. Essas
melhorias tecnoldgicas facilitam muito a capacidade de fabricagéo de alto desempenho

de nossos clientes, permitindo que eles disputem com sucesso

Produtos de
Telecomunicagbes

W

| Ccmpo de ApllCGQaO Pegas Automotivas

A mdguina de Injegdo sob presséo de

Mdquina de

Fundig&o Sob Pressao
de Camara Fria

cémara fria de alta qualidade da série

HIl € adequada para a fabricagdo de
produtos de Injegdo sob pressdo de
metais ndo ferrosos, como pegas
automotivas e de comunicagdo de alta
demanda, pegas eletrénicas 3C de
alta precis@o, pegas para aviagdo e
materiais de construgdo e

eletrodomésticos.

de Alta Qualidade Série Hll
Campos
de Aplicagdo

N

Produtos 3C

Aerondutica,
Eletrodomeésticos
e Ferramentas Elétricas



Desenvolvimento de mdaquinas novas e integradas

Mdaquina de Fundigdo Sob Pressao
de Camara Fria Série Hill

Precisa e Estavel
O IHM integrado ao painel de operagdo aumenta a
eficiéncia operacional.

Aumento significativo da precis@o da fundigdo e
redug&o 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 maquina modular com entrada de
tecnologia HPM para aumentar a estabilidade da
mdaquina.

Ampla Gama de Aplicagdes

Rigidez e design aprimorados para cada aplicag&o.

Padrées de qualidade elevados resultam em
custos operacionais mais baixos.

Projetado para uma vida util mais longa da
mdquinai.

Seguro e Confidvel
Adere aos mais altos padrées de seguranga
para nossos clientes.

Produgdo de fundi¢do confiavel com exibi¢do
de dados tecnolégicos suportada por IHM.

O sistema hidraulico integrado garante
resultados de alto desempenho.

Yizumi

DM300HI

Facil de Usar

Design de maquina integrado e f&cil de usar.

Os componentes de hardware internacionais de
alta qualidade aumentam a disponibilidade da
mdquina.

O excelente acesso para manutengdo permite uma
operagdo facil.

Design Modular

Mddulos de maquina testados individualmente
garantem a mais alta qualidade do produto.

Os mddulos totalmente testados no estoque
permitem a entrega rdpida das mdquinas ao
cliente.
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Unidade de fechamento

HIl

sérieH

SérieHil

Tempo (s)

| Velocidade de Abertura e

Fechamento Mais Rapida

Unidade de fechamento Reprojetada
Alta velocidade de abertura e fechamento

Tempo de ciclo mais curto e alta rigidez da placa melhoram significativa- da placa mével com estrutura otimizada da

mente a produgdo dos clientes placa e geometria de alternéncia.
Tempo de ciclo mais répido com base em

simulagdes de sistemas de elementos finitos.

| Placa de alta rigidez redesenhada

A maior rigidez da placa protege as
ferramentas de fundig&o sob presséo
durante a operagdo.

Um novo projeto baseado na andlise FEM
oferece uma distribuicdo uniforme da forga,
minimizando a flexdo do cilindro.

DM300HI

i Yizumi

Operagdo Segura

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

| Projetado para Vida Util Prolongada

A geometria da alternéncia reprojetada com
base em simulagdes detalhadas de
movimento proporciona caracteristicas
aprimoradas de movimento da placa que
prolongam a vida util da alternéncia e
reduzem ainda mais o tempo de fechamento
e abertura.

YIZUmi |
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| Protecdo contra Baixa Pressdo do Molde

O fechamento hidrdulico otimizado
reduz a press&o imediatamente antes
do encontro das faces da matriz para
proteger as ferramentas de nossos
clientes e aumentar a vida util do
molde.

I Design Otimizado de Lubrificagéo
do Alternador
O sistema de lubrificagdo e graxa do
alternador aprimorado e localizado
centralmente facilita a operagdo da
mdquinag, de modo a garantir uma vida Util
prolongada da mdaquina.

* Os dados acima sdo critérios de referéncia parc



Unidade de Inje¢do Aprimorada

Maior consisténcia no processo de fundig&o para nossos clientes,

com base em uma bem-sucedida cooperagdo internacional em

engenharia.

Desempenho de Injeg&o Aprimorado

Com seu sistema hidrdulico otimizado, o sistema Hll
oferece uma alta aceleragdo de injegdo de até 50G.
Em combinagdo com seu desempenho P/Q2 de alta
capacidade, a mdquina de fundigdo sob pressé&o HIl foi
construida para proporcionar alta qualidade de

fundig@o até mesmo nas pegas mais dificeis.

A velocidade madxima de injegdo a seco de =8 m/s

atende aos altos requisitos de processo dos clientes.

Sistema Hidrdulico de Injegdo de Alto
Desempenho

Um novo sistema hidraulico de injeg&o integrado
aumenta o desempenho da injegdo para melhorar a
estabilidade do processo de injegdo, reduzindo os
componentes e aumentando a disponibilidade da

mdquina.

O acionamento preciso da fase de enchimento rapido
& fundamental para muitas aplicagdes de fundigdo

sob pressdo. O HIl oferece um alto padrdo de precisdo
para alternar para a fase de enchimento da cavidade.
O desvio & de =6mm. A repetibilidade méxima & de +/-

2.5 mm, o que satisfaz os mais altos requisitos.
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Sistema Hidrdulico Rpido
e Preciso

Sistema Servo de Terceira Geragdo Standard
O sistema hidrdulico mantém com precisdo o equilibrio entre o consumo de
energia e a eficiéncia, permitindo ciclos mais rdpidos com consumo minimo de

energia. Isso aumenta efetivamente a produtividade para atender as expectati-

vas mais altas de OEE dos clientes.

Menos Ruido

O acionamento servo de terceira geragdo
oferece emissdes de ruido ainda menores em
comparagéo com o design anterior. Redugdo
de ruido do sistema em cerca de 20%.
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Grdfico de ruido médio

Tempo de Resposta Mais Rapido

A redugdo do tempo de resposta do sistema mel-
hora o tempo de reagdo e o mais alto desempen-

ho operacional.

Pressao de dleo fornecida Pressdo de 6leo de retorno
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Poténcia Aprimorada

Estabilizando automaticamente os picos de
energia por até 5 minutos, esse sistema oferece
grande estabilidade operacional, mesmo com
energia principal flutuante.

Economia de Energia

Esse eficiente sistema de bomba servo garante as
menores temperaturas de dleo possiveis,

aumentando ainda mais a eficiéncia operacional.
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Sistema de Controle Elétrico
de Padradao Internacional

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

| Integragdo de Células

O sistema de controle HIl apresenta interfaces padronizadas
que oferecem grande flexibilidade na escolha de periféricos.

Integragéo da céluga facilitada.

| Alertas de Temperatura

Alarmes de pré-aviso automdaticos para niveis de fluido
(6leo hidrdulico/lubrificante) e temperaturas do dleo
hidraulico garantem uma operag&o estavel e altamente

produtiva dos equipamentos YIZUMI.

| Novo Painel de Operacgdo Integrado
com [HM

O painel de operagdo integrado & fdcil de usar e
economiza tempo para o operador e para os

engenheiros do processo de fundigdo.
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| Fung&o de Compressdo com Extrator
de Nucleo

Cada puxada de nucleo pode ser
usada/programada como um pino de
compressdo externo. A programagdo

conveniente e flexivel permite a aplicagdo

precisa dos movimentos do pino de compress&o

para eliminar possiveis porosidades de

contragdo em dreas com paredes espessas.
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| 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 manutencgdo intuitivas e faceis de
entender, como dicas de manutengdo,
mensagens de alarme abrangentes e
orientagdo de operagdo, aumentam a
eficiéncia operacional.

As fungdes recém aprimoradas incluem ainda o
preenchimento fdcil da 1¢ fase, o
pré-aguecimento do molde e a detecgdo de
atrito do émbolo.

I Movimento das placas controlado
pelo pulverizador

O movimento dos puxadores de nicleo foi
controlado pela unidade de pulverizagéo
durante o processo de pulverizagdo.

Com essa fungdo, todas as placas podem se
mover para dentro/fora de acordo com o
programa pré-selecionado no controle do
pulverizador. Isso garante que o molde esteja
completamente limpo apds a pulverizagdo e
sSopro, pronto para o proximo ciclo.

\cia para os testes de fa
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Sistema de Controle Elétrico
de Padrao Internacional

Design de alto nivel em conformidade com os padrées de seguranga mundiais.
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* Os dados acima sdo critérios de referéncia para os testes de fdbrica.

Centro de Pesquisa para Injegdo
sob Pressdo e Moldagem de Metais

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

A fdbrica da Yizumi em Gaoli estabeleceu um Centro de Pesquisa para injegdo sob Pressdo 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 (resfriamento a jato, controlador de temperatura de matriz, por
exemplo) e um conjunto completo de unidades de automagdo de robés. Essa infraestrutura permite que o Centro
de Pesquisa de injeg&o sob Press&o e Moldagem de Metais da Yizumi atenda s demandas de produgéo de

vadrias 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 injegdo sob pressdo. Nosso objetivo é proporcionar uma experiéncia de equipamento melhor e
mais satisfatoria. A Yizumi estd trabalhando para se tornar o fornecedor de solugdes mais econdmico no campo

dainjeg&o sob pressdo.

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

= Pulverizador = Forno de dosagem = Dispositivo de mistura e alimentag&o
) " de agente desmoldante
® Carregador ® Dispositivo de serra servo 9
B Robd para extragdo de pegas ® Cerca de seguranga ® Dispositivo de 0"”7?”““?00 do
revestimento do cilindro
= Dispositivo de resfriamento a ar = Esteira . - - A
= Dispositivo robdtico de polimento
m Dispositivo de resfriamento de dgua m Mdquina de vacuo e rebarbagdo
¥ Dispositivo de descarga pneumdatica ® Controlador de B Forno de fusdo e retencéo

temperatura de molde




Sistema de Monitoramento de Condigodes
YI1ZUMI (Yi-CMS) (Opcional)

A plataforma Yi-CMS € um complemento perfeito para as modernas maquinas e células de fundigdo sob

pressdo 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 fabricag&o da
Industria 4.0.

I Monitoramento de Maquinas

m Visualizag&o do status de execugdo em tempo real

= Cdlculo dindmico de métricas operacionais
= Coleta de informagdes de alarmes em tempo reall SRM ESB/API CRM

¥ Avisos oportunos de inatividade anormais

| Monitoramento de Processos
Kanban Eletrénico PC APP

® Coleta de parémetros do processo em tempo real

= Aviso oportuno de anomalias nos parémetros

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

= Controle de parémetros do processo com SPC

I Estatisticas de Produgdo

= Monitoramento do progresso da produg&o i;

¥ Andlise estatistica de qualidade
= Estatisticas de produg&o por hora

m Alerta de excegdes de KPI

e, N &
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Solugcdo de célula de fundigdo sob pressdo

Integracdo eficiente de células com base em interfaces padronizadas

O conceito de integragdo de célula inteligente da YIZUMI permite grande flexibilidade na escolha de unidades

periféricas.

Os servigos de engenharia incluem mdquina de fundig&o sob pressdo, periféricos, processos de pds-fundigdo,
linhas de energia codificadas por cores, bem como conceitos completos de seguranga, tudo em uma solugdo

profissional com curto prazo de entrega.

= As interfaces padronizadas permitem a configuragdo de células eficientes de fundigéo sob pressdo.
= Com uma grande variedade de unidades periféricas de acordo com as preferéncias do cliente.

= As solugdes incluem concha, pulverizador e extrator totalmente integrados ou o uso de qualquer marca de
periférico.

= A Equipe de Servigos Técnicos da YIZUMI encontrard a melhor solugéo para cada cliente.




Dados Técnicos

UNIDADE

UNIDADE DE FECHAMENTO

Forgca de fechamento kN
Curso de fechamento do molde mm
Espago entre colunas mm
Altura da Molde (Min.-Mdx.) mm
Forca de Extrator kN
Curso do Extrator mm

DM180HII

1800
380
460x460
200-600
105

90

DM300HII

3000
460
570x570
250-700
150

110

DM400HII

4000
550
650x650
300-750
180

130

DM500HII

5000
580
750x750
350-850
240

140

DM650HII

6500
670
780x780
350-900
300

150

DMTOOHII

7000

670

850x850

350-900

300

150

DM8OO0HII

8000
760
930x930
400-950
360

180

DM9OOHII

9000
760
960x960
400-950
360

180

UNIDADE DE INJEGAO

Forga de Injegéo kN

Curso de Injegéo mm
Didmetro do pist&o mm
Peso da injeg&o (Aluminio) kg

Pressdo de inje¢do (intensificado) MPa
Area injetada cm?
Area maxima injetada (40MPa) cm?
Posigdio de injegdo mm
Penetracdo do Embolo mm
Diémetro do Flange de Fundig&o mm
Protrus&o do Flange de Fundigdo mm

280
350
50,60
1.2,1.8
142,99
125,180
450
0,-140
130

110

330

410
50,60,70
15,2.1,2.9
168,116,85

178,255,349
750
0,-125
155

120

410
510
60,70,80
2.7,3.6,4.8
145,106,81
275,375,490
1000
017
210

130

480

580
70,80,90
4.1,5.4,6.9
124,95,75

400,523,662
1250
0,-220
250

150

600
650
70,80,90
4.6,6.1,7.7
155,119,94
415,544,688
1625
0,-250
280

165

600

650
70,80,90
4.6,6.1,7.7
155,119,94

448,586,742
1750
0,-250
280

165

700

760
80,90,100
7.1,9.011.1
139,110,89

574,725,897
2000
0,-250
300

200

775
760
80,90,100
7.1,9.0,111
154,121,98
583,738,910
2250
0,-250
300

200

OUTROS

Capacidade do motor kW
Capacidade do Motor (SM) kw
Press&o de Trabalho MPa
Capacidade do Tanque de Oleo Hidrdulico L

Dimensdes da Mdaquina (CxLxA) mm

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

450

6050x1900x2600

600

6550%x1990x2650

800

7350x2090x2750

1000

7800x2280%x2900

1000

8300x2300x2910

1000

8300x2300x2950

1200

9150x2500x3000

1350

9200x2550x3100

Observag&o: 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 s&o apenas para referéncia futura.



Caracteristicas Padrdao e Opcionais

ITENS DM180HII DM300HII DM400HII DM500HII DM650HII DM700HII DM80OHII  DMYOCHII
Cor padréo da maquina* [ J ® (] [ J (] ® ® ®
Porta de seguranga manual - esquerda (] ° [} [} [} (] (] ®
Porta de seguranga manual - direita (] ® (] (] [ J ® ® ®
Porta de seguranga elétrica - esquerda O O O O O O O O
Porta de seguranca elétrica - direita O O O O O ©} O O
Cobertura de seguranga da articulagéo

(esquerda + direita + superior) ® ® ® ® ® ® ®
Cobertura de seguranga da injegdio @) e) o) le) @) o) @) @)

Sistema Elétrico

Sistema de controle PLC (] ([ ] ([ ] ([ ] ([ ] o o (]
Tela HD, sensivel co toque, de 10" ® ® ® ® ® ® ° °
Unidade de Fixagdo

Controle de curso - transdutor linear [ ([ ] ([ ] [ ] [ ] ([ ] (] ®
Sistema DDC [ (] [ [ ([ ] [ ] [ [ ]
Ajuste de altura do molde - manual [ J ® ® (] [ J (] ® ®
Indicador de forga de travamento (@) (@] @) (@) (@) o (@) o
Extrac&o hidrdulica da coluna — — O O O ©} ©) ©)

Sistema Hidraulico

Sistema de motor padréo
Sistema do motor servo

@)
O
@)
@)
@)
@)
@)
O

Sistema de extragdo

Radial na placa mével - 1 conjunto ® L] — — — — — —
Radial na placa mével - 2 conjuntos O @) ® ® L] L] L] (]
Radial na placa fixa - Tconjunto O O O — — — — —
Radial na placa fixa - 2 conjuntos O @) O ® ® ® ® ®
Fung&o de compress@o para o puxador denicleo @ ® ® ® ® ® [ ) [ )
Controle de curso do ejetor - fita magnética (] ( J [} [} [ J (J (] [}

Sistema de Injecdo

Controle manual

Sensor de proximidade

Controle de curso - fita magnética

Tecnologia inteligente de curva de PPS
Liberagdo de presséo do acumulador : manual
Yi-CastMaster

Outros

Indicador de temperatura do dleo

O OO0 e e
O OO0 e e
O O OO0 e e
O O OO0 e e
OO0 OO0 e e
O O OO0 e e
O OO0 e e
OO0 00 e e

Alarme de temperatura elétrica do dleo

Alarme de nivel elétrico do dleo

[ORN BN BN J
O @& & @
[ORN BN BN J
O @ @ e
[ORN BN BN J
[ORN BN BN J
[ORN BN BN J
O @& & @

Lubrificador de émbolo

*RAL 7021, RAL 2010, RAL 9003, RAL 120 70 75 @® Recurso pgdrf}o (ORecurso opcionol

Desenhos da placa

DM180HII 254

300

254

177.8

130

10Q
oo

EX3 3

Onde estiver marcado com Q, o

operador pode colocar a haste de
trag&o/empurr&o do extrator pela
frente ou por trds da placa do

1

220 Altura minima go mo\d; 200 210

20

Area real minima de contato do molde

/—\ 344
|
(=)
59 ‘ / i <
~ <t
o L
|
24 Area de contato de seguranga entre molde
42 e placa - Area minima de contato do molde
Curso do molde 380 AJtura mdxima do molde 600 460

extrator. Monte o empurrador do

extrator e a haste de tragdo
simetricamente.

e

iy
iy, |

]

0

1.4
2
460

S

A

)

285 ,
180 Area real minima de contato do molde
DM300H” 12!1 430
T oo \
Tl iz % E 2
SEREEIR 122-018 A /7 3
e RN RN e |
Fot | oo \\/
* 29 )
195 47 Area de contato de seguranga entre molde
e placa - Area minima de contato do molde
L 570
Curso do molde 460 _Altura méxima do molde 700 250
350 282 Altura minima do mjolde 250
‘f’—‘ r
Onde estiver marcado com @, 0 i l i - E; - {D L
operador pode colocar a haste de o 4 A ? & 1 N
]
trag&o/empurréo do extrator pela o q;i $$ >2-p26 i B 1553 i am— N —Jd o
o _
frente ou por trds da placa do S #65 ¢ s ¢ i 157 ﬁ > ;Ig B
extrator. Monte o empurrador do e i & Furso _ i L5 ! Efg{’% i P,
extrator e a haste de tragdo o extrator 110 [ Eﬁ EREES
simetricamente. <$, <$, ) [ [ S {D
L ] : I
[
igg Area real minima de contato do molde
325 492
DM400HII 200
v
[iso] BT
1 T yall A S
4 ° P 22-218 ~
¢ 22-918
REEE] N
< M M N 29
B e 7 o o 47 )
= . . ° Area de contato de seguranga entre molde
e placa - Area minima de contato do molde
Curso do molde 550 Altura méxima do molde 750 650
350 342 Altgra minima do molde 300 350
| Re—
7 T T
[ i l [ |
Onde estiver marcado com Q o ‘ ! ‘ r ‘ ‘ |
operador pode colocar a haste de = j’» : b : e’: = o ! R —
tragdo/empurrdo do extrator pela g g}f \d P 92}% I | 4%» —%;%8 g
frente ou por trds da placa do Ails ,E%‘%%/%/a L ypu— ruagg | L0 PR
extrator. Monte o empurrador do 2407J7) ° + A S R i L . P
extrator e a haste de tragdo ‘ ‘ | 15 |
[ | 7 N
simetricamente. ~$» ' @ !
|| —




Desenhos da placa

DMS500HII

450
250

450
380
300
149
e\@ 3
S
Bé-— |
& «zf/
e o | & e

450

DM650HII

500
360

600

+0.25

Onde estiver marcado com @, 0 operador pode colocar a haste de trag&o/empurréo

do extrator pela frente ou por trds da placa do extrator. Monte o empurrador do extrator

e a haste de tragdo simetricamente.

28+0.0

e 350

1 LR
[—

o5

]

Area real minima de contato do molde

564

564

Area de contato de seguranga entre molde
e placa - Area minima de contato do molde

750
450
230

230

450
750

Onde estiver marcado com @, 0 operador pode colocar a haste de tragéo/empurréo

do extrator pela frente ou por trds da placa do extrator. Monte o empurrador do extrator

e a haste de tragdo simetricamente.

Curso do molde §70

Altura maxima do molde 900

451

Altura minima do molde 350

Area real minima de contato do molde

595

595

Area de contato de seguranga entre molde
e placa - Area minima de contato do molde

780

DMB8OOHII

520
360

600

DMQOOHII

520
360

600

26—940

22

Onde estiver marcado com @, 0 operador pode colocar a haste de trag&o/empurréo
do extrator pela frente ou por trds da placa do extrator. Monte o empurrador do extrator
e a haste de tragdo simetricamente.

Area real minima de contato do molde

705

2§1&a
|
1
50
705

Area de contato de seguranga entre molde
e placa - Area minima de contato do molde

Cursodomolde 76Q Altura mdxima do molde 950

510 Alturaminima do mplde 400
::\
B & =
it |
= R 7 } o
—Bi- 3007t 1 ™)
L \ o
:J } = &E by }
SE
ggresftroloﬂso /,P 5 & $‘E} 20 L
g{ ]

Onde estiver marcado com @, 0 operador pode colocar a haste de trag&o/empurréo
do extrator pela frente ou por trds da placa do extrator. Monte o empurrador do extrator
e a haste de tragdo simetricamente.

Area real minima de contato do molde

729

2%1332
I
1
50
729

Area de contato de seguranga entre molde
e placa - Area minima de contato do molde

960
Cursodomolde 760 Altura mdxima do molde 950 600
530 Altura minima do mglde 400 0
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