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QUEM SOMOS?

A Braffemam Fabrica Brasileira de Maquinas e Artefatos Metalirgicos Ltda é uma empresa especializada
na fabricacao de maquinas CN e CNC para conformacoes de metais, como corte, dobra e estamparia,
oferecendo diversos modelos e capacidades. Desde 1987, estamos em um processo continuo de melhoria,
inovando para atender e nos adaptar as necessidades do mercado.

Com sede propria de 81 mil m2 e area construida de 16 mil m?, estamos situados na Travessa Pedro Seguro,
601, Parque Industrial Botiatuva, Campo Largo, Parana.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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PRESENCA BRAFFEMAM [}

Oferecendo maquinas de alta tecnologia desde 1987, possuimos maquinas vendidas em diversos estados
do Brasil e em paises da América Latina como Argentina, Paraguai, Colombia e Bolivia. Com nossa equipe
técnica amplamente treinada, provemos assisténcia técnica em toda linha de maquinas Braffemam, dos
projetos atuais aos mais antigos, garantindo seguranca e confianga aos nossos clientes.

Em nossa sede, realizamos a construcao de toda a linha de Dobradeiras, Guilhotinas, Lasers e Prensas

Enfardadeiras.
Possuimos colaboradores treinados e equipamentos modernos para a construcao de nossas maquinas,

garantindo um alto nivel de qualidade em nossos produtos.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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LINHA PVH-n

Em nossa nova linha de dobradeiras utilizamos o software Nia Bend, software CNC com desenvolvimento
nacional, que entrega recursos exclusivos, apontamentos de produgcao e manutencao, além de fatorK e
raio interno de dobra. 0 equipamento possui todos os recursos para facilitar e otimizar a realizacao de
projetos em dobra de chapas. A maquina possui os seguintes recursos e muito mais:

» Capacidade para armazenar + de 2000 programas, com 100 passos de dobra cada;
* Maquinas com 4 Eixos ou 5 Eixos;

* Conexao WIFI / MQTT;

* Gestor de producao e manutencao no telefone e computador,

* Controle de abertura individual a cada passo de dobra;

* Controle individual da mudanca de velocidade;

* Lote de producao, com Tempo de Producao, Tempo de Trabalho, Tempo Ocioso e Pausas etc;
* Aviso de controle dimensional;

* Repetibilidade no encosto traseiro de 0,03 mm a cada 100 ciclos de dobra;

* Controle por malha fechado do Eixo X, Y e R;

* Sistema de economia de energia;

* Indicadores de manutencao;

» Sistema /0 de monitoramento de falhas;

 Software CNC intuitivo e em portugués;

* Mesa Larga;

* lluminagao interna;

* Equipamento 100% adequado a Norma NR-12.

Para saber mais sobre o equipamento clique no link do video abaixo:
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Foto meramente ilustrativa.
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Nia Bend
Melhor Software com gestao
de producao CNC do Brasil

Interface

BRAFFEMAM'.

Criar Editar Receita

Sendo um programa 100%
nacional, o Nia Bend conta com
uma interface interativa e todos os
comandos em portugués, além de
apresentar funcoes que facilitam e
agilizam o processo produtivo.

Com nosso sistema, é possivel
armazenar + de 2000 programas, cada
um com um total de 100 passos de
dobra. Contendo diversas
configuracoes, o operador consegue
otimizar os processos de cada passo
de dobra individualmente, diminuindo
o tempo de execucao da peca e
aumentando a produtividade.

Fator K e Raio Interno

Com os recursos de fator K e raio
interno de dobra, é possivel saber qual
o tamanho do blank de chapa a ser
cortado, também possibilitando usar
esse recurso e informacoes para
planificar os projetos de dobra em
softwares CAD.

Operacao Intuitiva

nuls v @O

Y 155004 AV 120200 X 120200 R 120200 CW 1.20

A operagao do comando é
extremamente intuitiva, inserindo o
angulo da dobra desejada,
correcoes e posicionamento dos
eixos com a maxima precisao.
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Controle de Abertura

Lote de Producao

Analise X

Nome: Perfil Zeta
g\: 300 Inicio: 27/06/2024 13:02

150 Termino: 27/06/2024 13:02
Tempo Total: 00:03:53
Pausas: 00:03:53

Média por pega ¢/ pausas: 00:03:53
Termine agora

Média por peca s/ pausas: 00:03:53 .

Grafico Pausas

Por meio do controle digital do avental,
“AB’’, é possivel controlar a abertura do
mesmo, a cada passo de dobra, também
é possivel controlar o ponto de
mudanca, de velocidade “PMV”, para
otimizar aproximacao de peca em sua
area de prensagem.

0 controle de producao indica quanto
tempo a maquina ficou em movimento e
quanto tempo esteve parada. Por meio
desses dados, é possivel avaliar a
eficiéncia do processo, os custos de
producao, os tempos de parada, entre
outros.

Avisos da Maquina

st Decorrido Aviso a cada
I T S T S—
® Troca de Oleo 32:54 110:00
Lubrificacdo 64:05 180:00

Horas de Funcionamento: 7781:54

Indicadores Gerais Monitor 1/0

Monitor1/0

1/0 CLP de Controle

Y8  FCfrontal Eixo X
Y9
YA
YB
YC

YD

Indicadores Gerais Manutencoes

0 comando apresenta os dados, via
IHM ou pelo sistema MQTT,
informando avisos de manutencao,
erro, entre outros alertas em sua barra
de status.

0 monitoramento 1/0 facilita o
processo de manutencao do
equipamento, apresentando de forma
mais conveniente todas as entradas e
saidas eletronicas do equipamento e do
CLP de seguranca.
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Indicadores

Sistema de Econonomia
de Energia

0 Nia Bend apresenta os seguintes

dados unitarios de manutencao:

* Quantidade de acionamento das
valvulas, pedais, contatores...

* Metragem que os cilindros
hidraulicos e eixos ja se
movimentaram.

* Quantidade de horas trabalhas pela
bomba.

* Alem de informar as manutengoes
pedentes.

Devido a preocupacao com os recursos
energéticos, o Nia Bend disponibiliza o
modo Economia de Energia, o qual
realiza o controle inteligente da
eficiéncia energética da maquina. Por
meio dele, é possivel programar o
desligamento automatico do motor e da
bomba caso a maquina nao seja usada
por um determinado periodo, sem que
isso interfira nos demais sistemas da
maquina.

Gestor de Producao

Sistema MQTT / WIFI

Gestor de producao com
indicativos avancados, com
todas as atividades realizadas
pelo operador diariamente e de
hora em hora.

Sistema exclusivo de gestao de
producao e manutencao, todas as
informacoes em um dashboard, podendo
acompanhar a producao diaria, mensal
e anual, pelo telefone ou no
computador, em tempo real. Os dados
também sao enviados mensalmente via
e-mail.
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SOFT STARTER

Nossos equipamentos dispoem do sistema Soft Starter, dessa forma, sao capazes de iniciar a
partida dos motores elétricos de maneira suave e controlada. Com essa caracteristica, é
possivel reduzir a corrente de partida e o impacto mecanico durante o arranque, prolongando
a vida util do equipamento. Além disso, o sistema Soft Starter tende a aprimorar a eficiéncia
operacional, principalmente em aplicagoes sensiveis onde um arranque brusco poderia
acarretar danos tanto ao equipamento quanto ao sistema elétrico. Em resumo, a presenca do
sistema representa uma vantagem consideravel em termos de desempenho, confiabilidade e

eficiéncia operacional.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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MESA LARGA E ENGATE RAPIDO

A maquina possui uma mesa larga, o que permite maior flexibilizacao com o tipo de matriz
utilizada. E ideal para operacoes com matrizes de multi V, matrizes centradas, amassadoras,
entre outras. Para a fixacao do puncao, é utilizado o sistema europeu, centro 7, de engate
rapido.

Pensando na comodidade e qualidade de operacao a Braffemam inclui lluminacao do painel
elétrico, no interior e exterior do equipamento, auxiliando em manutencoes e visibilidade no
trabalho do dia, dia, apoio frontal com guias lineares também é um item de série.
Possibilitamos a nossos clientes a adquisicao de mais um eixo, eixo W, como opcional, para
sanar o problema da deflexao de chapas e eliminar retrabalhos indesejados.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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ENCOSTO TRASEIRO E SERVO MOTORES

0 controle dos eixos X e Y e R é realizado através do controle proporcional integral derivativo
(PID), utilizando um sistema de malha fechada para realizar a medi¢ao da posicao dos eixos.
E utilizado para a movimentacao mecanica do encosto traseiro trilhos retificados robustos e
fusos de esfera.

0 sistema de encosto traseiro garante repetibilidade de posicionamento abaixo de 0.03 mm
em ciclos de 100 repeticoes, garantindo precisao e qualidade nas medidas das abas
dobradas ao longo de lotes de producao.

0 sistema possui triplo comando de servo motores, possibilitando a movimentacao
simultanea do eixo X, Y e R. Dessa forma, o tempo de posicionamento dos eixos é menor, e a
eficiéncia da maquina é maior.

0 encosto traseiro possui dedos para o encosto da chapa, com regulagem fina de posicao. Os
dedos também possuem sistema de basculamento, além da possibilidade de ativar o modo de
retracao do encosto traseiro por meio do software.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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NR12

Ministério do

Trabalho

NR 12 NAO E OPCIONAL

Diferentemente do que algumas pessoas pensam, a norma NR-12 nao é um item
opcional, e todas as maquinas devem atender aos seus requisitos de seguranca,
sendo proibida a venda de maquinas que nao possuem os itens de seguranca
listados pela norma.

A norma regulamentadora foi editada originalmente pela Portaria MTh n° 3.214, de
8 de junho de 1978, de forma a regulamentar os artigos 184 a 186 do Capitulo V da
CLT, conforme redacao dada pela Lei n° 6.514, de 22 de dezembro de 1977, Brasil.

"Art. 184 - As maquinas e os equipamentos deverao ser dotados de dispositivos de
partida e parada e outros que se fizerem necessarios para a prevencao de acidentes
do trabalho, especialmente quanto ao risco de acionamento acidental. Paragrafo
tinico - E proibida a fabricacao, a importacao, a venda, a locacao e o uso de
maquinas e equipamentos que nao atendam ao disposto neste artigo''.

"Art. 185 - Os reparos, limpeza e ajustes somente poderao ser executados com as
maquinas paradas, salvo se 0 movimento for indispensavel a realizagao do ajuste'".

"Art. 186 - 0 Ministério do Trabalho estabelecera normas adicionais sobre protecao
e medidas de seguranca na operacao de maquinas e equipamentos, especialmente
quanto a protecao das partes maveis, distancia entre estas, vias de acesso as
maquinas e equipamentos de grandes dimensoes, emprego de ferramentas, sua
adequacao e medidas de protecao exigidas quando motorizadas ou elétricas''.

Fontes:

Site do Ministério do Trabalho e Emprego
Lei n° 6.514, de 22 de dezembro de 1977
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SEGURANCA

PROTEGAO LATERAL

Sao essenciais para evitar que se
ultrapasse o limite de seguranca das
partes moveis, impedindo assim qualquer
incidente. Com portas de facil abertura e
sistema de travas que nao atrapalham
manutencoes e troca de ferramentas.

| PROTECAO TRASEIRA

Garante a protecao na parte posterior da
maquina, garantindo que ninguém
adentre a area de trabalho do
equipamento.

SENSORES DE ABERTURA/FECHAMENTO DE PORTOES

Dispositivo eletronico que envia um
sinal ao CLP de seguranca impedindo

que o equipamento funcione com os
portoes abertos, evitando tanto a
subida quanto decida do avental.

DSP LASER

0 ESPE/AOPD multizona é um componente de
alta tecnologia que identifica qualquer intrusao
de elementos fisicos na "zona de deteccao",
composto por um laser visivel. Quando instalado
em nosso sistema de controle geral, ele evita
incidentes dentro de sua area de trabalho.
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SEGURANCA

= MONITORAMENTO HIDRAULICO

As valvulas realizam o monitoramento do
fluxo principal de dleo e possuem sistema
de feedback. 0 sistema também possui
valvulas de retencao contra a queda do
avental e valvula de alivio contra
multiplicacao de pressao.

VALVULA DE RETENCAO

Valvulas que impedem a reversao de dleo
para o sistema hidraulico, evitando que o
avental "escorregue", tanto quando o
equipamento esta desligado quanto em
eventuais falhas, como queda de
energia.

CALCULO DE ESCORREGAMENTO

Consiste na verificacao do curso de parada do

Avental Superior, efetuando uma parada segura

quando solicitado pelo operador, seja pelo

acionamento de algum botao de emergéncia ou

pela obstrucao do sistema laser de miiltiplos
feixes.

CLP DE SEGURANCA

Comanda todo o sistema de seguranca da
maquina, gerenciando todo o conjunto por
meio da sua interface dedicada.

‘BRAFFEMA M,



Dispositivo de acao continuada que possui 3
posicoes de trabalho, posicao de repouso,
operacao e emergéncia garantindo o menor
indice de incidentes. Pedal de seguranca esta
incluido nos 2 pedestais para ocasioes em que
dois operadores estiverem trabalhando.

BOTOES DE EMERGENCIA

0 botao de parada de emergéncia é um
dispositivo de acionamento manual, que
quando pressionado, tem a funcao de enviar
um sinal elétrico para que o CLP de
seguranca interrompa a movimentacao de

todos os eixos.
REARME
AL Garante que a maquina nao entre em
f. , ' operacao sem o consentimento do operador,
4 evitando a ocorréncia de incidentes.

BRAFFEMA M,



ASSISTENCIA TECNICA

A Braffemam presta assisténcia técnica em todo o territério nacional e auxilia na manutencao de todas as
suas maquinas fabricadas, dispondo de projetos técnicos, codigos de pecas, kits de manutencao e
diagramas elétricos e hidraulicos. Possuimos um corpo técnico treinado, capaz de resolver os mais distintos
problemas.

Todos os componentes eletronicos utilizados na fabricagao de nossas maquinas sao de empresas nacionais
ou com sede no Brasil, como WEG, Metaltex, Panasonic e Reer. Sao itens padrao de facil troca e
manutencao, aumentando a seguranca e confiabilidade de uma maquina sempre em operacao.

Da mesma forma, na area hidraulica, sao utilizadas valvulas da Bosch Rexroth, Hydac e Hawe, também itens
padrao de facil manutencao. Todas as vedacgoes utilizadas nos cilindros das maquinas sao codificadas no
sistema e mantidas em estoque. Além das vedacoes, mantemos em estoque filtros de suc¢ao, bombas
hidraulicas, mangueiras, entre outros, a fim de atender os clientes da melhor forma possivel.

Em nossa sede, possuimos estrutura para manutencao de cilindros e fabricacao de pe¢as. Contamos com
usinagem propria, incluindo centros de usinagem e tornos CNC. Através de nossa vasta experiéncia como
fabricantes, podemos realizar qualquer manutencao, trazendo confianca aos nossos clientes.ntes.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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DETERMINAGAO DA MAQUINA

0 processo de dobramento ocorre no regime plastico de deformacao. Esse regime é
alcancado devido ao aumento das tensoes na chapa, fazendo com que o material da
chapa ultrapasse seu limite de escoamento e deforme permanentemente.

Em dobradeiras o processo de dobras ao ar é o mais utilizado para realizar dobras de
chapas, devido a sua velocidade, versatilidade e simplicidade. Nesse processo o
puncao penetra em uma chapa apoiada nos ombros da matrizem formato V, gerando
trés pontos de contato entre a chapa e as ferramentas. As imagens ao lado ilustram o
processo.

N

c = A forca tedrica para realizar o dobramento de uma chapa pode ser calculada pela
> equacao abaixo.
ofde: - Utilizar k=1,3 para o
f = Forca necessaria para a dobra
f= —— processo de dobras ao

y = Tensao limite de resisténcia

L = Comprimento de dobra

K = Fator de correcao para ferramentas (k=1,3)
e = Espessura da chapa

V = Abertura da matriz em formato V

ar

Recomenda-se que a abertura da matriz seja de 8 a 12 vezes a espessura da chapa, a fim de que nao ocorra o desgaste ou
fratura prematura das ferramentas e posteriormente da maquina. A tabela abaixo apresenta a espessura maxima de dobra
de cada.

Maquina em diferentes comprimentos (L), considerando o material aco SAE 1020, e abertura de 8 a 12 vezes da matriz.

1m 1,6 m 2m 3m 4m 6m

PDH 1630 2,5mm
PDH 1660 3/16" -
PDH 2040 3/16" 1/8" 2,5mm
PDH 2060 1/4" 3/16" 3/16"
PDH 2080 3/8" 5/16" 1/4"

PDH 20100 1/2" 3/8" 5/16" -
PDH 3060 3/16" 3/16" 3/16" 2,5mm
PDH 3080 5/16" 5/16" 1/4" 1/8"

PDH 30100 3/8" 3/8" 5/16" 3/16"
PDH 30125 3/8" 3/8" 3/8" 1/4"

PDH 30160 1/2" 1/2" 3/8" 5/16"
PDH 30200 3/4" 3/4" 1/2" 3/8"
PDH 4080 3/16" 3/16" 3/16"
PDH 40100 5/16" 5/16" 5/16" 3/16"
PDH 40125 3/8" 3/8" 3/8" 1/4"
PDH 40160 3/8" 3/8" 3/8" 5/16"
PDH 40200 5/8" 5/8" 1/2" 3/8" -
PDH 60200 3/8" 3/8" 3/8" 3/8" 3/16"
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DOBRAS EM CANAIS DIVERSOS

Muitas vezes nao é possivel utilizar a abertura da matriz recomendada devido ao comprimento da aba a ser dobrada. A
aba a ser dobrada deve ser superior a aba minima possivel na abertura escolhida.

Aba=0,65.V

Ao utilizar aberturas diferentes da recomentada, é necessario utilizar a Tabela de Dobra a onde é possivel verificar a forca
(emtoneladas) necessaria pararealizara dobra.

T

VIR B

Estampar: Resisténcia (kg/mm?) x Perimetro x Espessura da chapa = Esforgo de corte

A pressao necessaria é proporcional a resisténcia do material. Ex 60 kg/mm? = Tabela x 1,35 ( grafico)

J—
Pressdo em toneladas para dobrar chapas de ago SAE 1020 em 1 metro. J
< 0o5(08| 1|12|15(18( 2 (25| 3 |4 | 5| 6|8 |10|12|15| 20| 25
0726 4 (105
m 15(52| 2 | 55| 8 (11,5| 18
10 | 1,7 | 6,5 41| 65|95 (145 21 | 26
12| 2 |78 55| 8 | 12 |17,5/21,5/33,5
16 | 2,7 |104 6|9 (1316 | 25| 36
20 (34| 18 7,5(10,5/ 13 | 20 | 29 | 52
25 | 42| 16 8,5 (105 16 | 23 | 41 | 64
30| 5§ |20 14 | 19 54 | 77
AR NE: Pressdo necessaria 17 16 | 66
Q 401721  om TON. POR metro 15126 | 40 | 58 1103
45 | 75| 29 23 /36 |52 | 9
50 | 85| 32 2132 | 46| 82 |128
55| 9 | 36 30| 42 | 75 | 117
m 60 | 10 | 39 \ 27 | 39 | 69 | 107
65 (10,8 42 AC 25 | 36 | 63 | 99 | 142
Q 70 (17)45 || 175 A 33 | 50 | 92 132
75 12,5 49 1,55 31| 55|86 |123
80 [135) 52 || 135 N\ | 20 | 52 | 80 [ 116 180
85|14 | 55 || 4 M1 49 | 76 | 109 | 170
90 | 15 | 58 o’°e': N\ 46 | 71 [103] 160
100| 17 | 65 045 41| 64 | 93 | 144 | 256
I 110 |18,5| 71 59 | 84 | 131|233
120| 20 | 78 > 54 | 77 | 120|213 | 333
140| 24 | 91 20 30 40 50 60 70 80 2 66 | 103 | 183 | 286
m 170| 29 | 110 “ Kg/mm 55 | 85 | 151|235
20(35f130] | [ [ | [ [ | [ [ | [ | 72 [128 200
m Escolher o “V” de 8 a 12 x a espessura da chapa. Exemplo: (chapa 2 mm) 2X10= 20
Dobra com canto vivo (chapa fina até 2 mm) Pressao maior que 30%
< Duas dobras em uma sé6 operagio Press&o maior que 60%




A utilizacao da tabela é feita pela intersec¢ao do comprimento da abertura V (coluna lateral) e da espessura da chapa
(linha superior), e o resultado é forca necessaria para dobrar um metro linear de uma chapa com material SAE 1020,
representado pela variavel . Caso se deseje realizar a dobra em um comprimento diferente de um metro, deve-se
multiplicar o comprimento linear desejado, em metro, pelo valor encontrado na tabela.

f="1-L,

Onde:

fc = Forca necessaria para a dobra em aco SAE 1020 (45 Kg/mm2)
ft = Forca unitaria da dobra

Lm = Comprimento da dobra, em metros

Caso se deseje realizar o calculo para outros materiais, é necessario fazer a compensacao utilizando o grafico situado
na parte inferior esquerda da Tabela de Dobra. Através do limite de resisténcia em Kg/ mm2 do material que se deseja
dobra, é possivel encontrar o do fator C.

Através da multiplicacao abaixo é possivel fazer a compensacao do material para calcular a forga necessaria para a

dobra.
f=f-C

mc “C

Onde:
fmc = For¢a necessaria para a dobra
C = Compensacao do material

0 valor resultante das equacoes (1) e (4), possui 0 mesmo significado fisico, sendo um calculado analiticamente e o
outro através de tabelas praticas.

Propiedades dos Acos:
Material Limite de Limite de Limite de resi;téncia ——
escoamento (Mpa) resisténcia (Mpa) (kg/mm) . . N
SAE 1020 330 440 45 Afim de dlmgnsmnar ? .maqum.a
ASTM A36 250 2400 o corretamente,.e necessario seguir os
INOX 304 295 590 60 Soglintes passos:
Hardox 450 1250 1400 141 Selicionar as pecas a serem
Aluminio 5052 65 170 18 dobradas

Dimensionar a abertura utilizada

Calcular a forca necessaria para
dobrar a peca

Escolher a maquina

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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DADOS TECNICOS LINHA PVHn

- PVH PVH PVH PVH PVH pyqy PVH PVH
ESPESSIFICACAO UNID. " {630s 2040s 2060s 3060s 2080s 3080s 4080s 20100s

FORCA DE DOBRA ton 30 40 60 60 80 80 80 100
COMPRIMENTO DE DOBRA mm | 1600 | 2200 | 2200 | 3200 | 2200 | 3200 | 4000 | 2200
VELOCIDADE DE APROXIMAGAO asloslSIMI00; 100 100 100 100 100 100 60
VELOCIDADE DE TRABALHO  HnIaeViS 10 10 10 10 10 10 10 10
VELOCIDADE DE RETORNO mm/s | 80 80 80 80 80 80 80 100
VAO LIVRE ENTRE LATERAIS mm | 1280 | 1850 | 1850 | 2600 | 1900 | 2600 | 3100 | 1900
CURSO DO EIXO Y mm 90 100 120 120 120 120 120 150
ABERTURA MAXIMA DO AVENTAL [yl 280 300 320 350 350 350 350 400
PROFUNDIDADE DA CAVA LATERAL [t 200 250 250 250 320 320 320 400
ALTURA DA MESA SOBRE O SOLO [llialggl 760 760 780 780 800 800 800 825

LARGURA DA MESA mm 100 100 120 120 130 130 130 150
CURSO DO EIXO X mm 450 600 600 600 600 600 600 600
VELOCIDADE DO EIXO X mm/s | 120 120 120 120 120 120 120 120
POTENCIA DO MOTOR cv 4 5,5 5,5 5,5 10 10 10 15
LARGURA mm | 1350 | 1400 | 1400 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1600
ALTURA mm | 1800 | 1900 | 2100 | 2100 | 2200 | 2200 | 2200 | 2400
COMPRIMENTO mm | 2500 | 2900 | 2900 | 3920 | 2900 | 3950 | 4950 | 2835
PESO (APROX.) kg 1800 | 2800 | 4000 | 4800 | 5000 | 5700 | 6200 | 5200
ESPESSIFICACAO  UNID. 3000 41005 301255 401255 30160 4gimg 30200 40200s
FORCA DE DOBRA ton 100 100 125 125 160 160 200 200

COMPRIMENTO DE DOBRA mm | 3200 | 3200 | 3200 | 4000 | 3200 | 4000 | 3200 | 4000
VELOCIDADE DE APROXIMACAO HnsloalSIMI0]0; 100 100 100 100 100 100 100
VELOCIDADE DE TRABALHO  [oslealf 10 10 10 10 10 10 10 10

VELOCIDADE DE RETORNO mm/s | 100 100 100 100 100 100 100 100

VAO LIVRE ENTRE LATERAIS mm | 2600 | 3100 | 2600 | 3100 | 2600 | 3040 | 2600 | 3040
CURSO DO EIXO'Y mm 150 150 200 200 200 200 200 200
ABERTURA MAXIMA DO AVENTAL gl 400 400 400 460 460 460 460 460
PROFUNDIDADE DA CAVA LATERAL [Itlag) 400 400 400 400 400 | 400 400 400
ALTURA DA MESA SOBRE O SOLO [llislgl 825 825 825 890 890 890 890 890
LARGURA DA MESA mm 150 150 150 200 200 200 200 200
CURSO DO EIXO X mm 600 600 600 600 600 600 600 600
VELOCIDADE DO EIXO X mm/s | 120 120 120 120 120 120 120 120

POTENCIA DO MOTOR cv 15 15 15 15 15 15 20 20

LARGURA mm | 1600 | 1600 | 1600 | 1600 | 1700 | 1700 | 1800 | 1800

ALTURA mm | 2400 | 2400 | 2400 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500
COMPRIMENTO mm | 3950 | 4990 | 3920 | 4985 | 3985 | 4985 | 4025 | 5250

PESO (APROX.) kg 6100 | 6800 | 6700 | 7300 | 9000 |10000 | 9800 | 11300
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