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(67) Resumo: PROCESSO PARA O AJUSTE DA FORCA LINEAR
NO ESPACO DE TRABALHO DE UM PAR DE CILINFROS, E
DISPOSITIVO PARA O TRATAMENTO DE UMA EXTENSAO DE
MATERIAL. Em um processo para o ajuste da forga linear no espacgo
de trabalho de um para de cilindros, que compreende pelo menos um
cilindro que pode ter a deflexdo controlada hidraulicamente e um
dispositivo que pode ser atuado pneumaticamente para o ajuste dos
cilindros, sendo que o ajuste da forca linear ocorre por meio de pré-
ajuste de uma pressao de atuacdo pneumatica e ajuste de pressao
hidraulica no sentido da minizagao do erro da forga linear, armazena-
se em um armazenador de dados (15) os valores de pressao hidraulica
relacionados com os valores de pressdo pneumatica para todo o
aspectro de trabalho do par de cilindros (3) e sdo usados para o
controle de pelo menos uma valvula proporcional eletro-pneumatica
(19, 19) para atuagdo do dispositivo para ajuste dos cilindros (1,2) e
para o controle de uma fonte hidrélica (34) prevista para a pressdo de
atuacdo hidrdlica para o pleo menos um cilindro de deflexao
controlavel.
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“PROCESSO PARA O AJUSTE DA FORCA LINEAR NO
ESPACO DE TRABALHO DE UM PAR DE CILINDROS, E
DISPOSITIVO PARA O TRATAMENTO DE UMA EXTENSAO
DE MATERIAL"

A invengdio refere-se a um processo para o ajuste da forga
linear no espago de trabalho de um par de cilindros, que compreende
pelo .menos um cilindro cuja | deflexdo pode ser controlada
hidraulicamente e um dispositivo acionado pneumaticamente para
ajuste dos cilindros, sendo que o ajuste da forga linear ocorre por
meio de pré-ajuste de uma pressdo de atuacfio pneumatica e
adequac3o da pressdo hidraulica no sentido da minimizagao do erro de
forca linear, ¢ também um dispositivo para o tratamento de uma
extenso de material, com um par de cilindros que forma um espago de
trabalho, sendo que pelo menos um cilindro estd configurado como
cilindro cuja deflexdo pode ser controlada hidraulicamente, ¢ com um
dispositivo que pode ser atuado pneumaticamente para o ajuste dos
cilindros, sendo que o ajuste da forca linear no espago de trabalho
ocorre por meio de pré-ajuste de uma pressio de atuagdo pneumatica
e adequagfo da pressio hidriulica no sentido da minimizagdo do erro
de forga linear.

Um dispositivo do tipo referido serve, por exemplo, para
o tratamento a umido de uma extensdo de material ¢ € conhecido em
forma de um cachecol, por exemplo, desde a EP-A-1 256 650. Este
dispositivo compreende uma cuba, através da qual uma extensdo de
material proveniente de um cilindro redirecionador é conduzida de
cima para baixo contornando, em seguida, um rolo redirecionador
localizado no fundo da cuba e sendo novamente conduzida

verticalmente para cima e para fora da cuba, percorrendo, apés
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passagem de um cilindro de alargamento disposto acima da cuba, o
par de cilindros cujo espago de trabalho serve para a espremedura de
fluido de tratamento excedente.

No caso deste par de cilindros, um dos dois cilindros
encontra-se disposto de forma deslocavel na estrutura da méquina do
dispositivo, no sentido da abertura e fechamento do espago de trabalho.
Para o fechamento do espago de trabalho estd previsto um dispositivo
atuado pneumaticamente, sendo que a pressdo de espremedura
necessaria para o seu uso é ajustada por meio de pré-ajuste da pressio
de atuagdo pneumética.

Para se obter umn resultado de espremedura homogéneo
sobre toda a largura da extensdo de material € necessario corrigir um
erro de forca linear causado por um flexionamento dos cilindros.
Como ¢ de conhecimento geral, para tal fim, pelo menos um dos dois
cilindros é configurado como cilindro cuja deflexfio pode ser
controlada hidraulicamente, sendo que uma capa do cilindro rotativa é
apoiada hidraulicamente sobre um cabegote transversal que percorre a
extensdo da capa do cilindro. No caso de formar-se um assim-
chamado "perfil de barriga-de-peixe” em virtude das forcas de
reagdo que atuam sobre o os cilindros no espago entre os cilindros,
em que & largura da fenda observada no sentido axial dos cilindros é
maior na regiio central do que nas bordas, entdo este perfil de
barriga-de-peixe pode ser compensado pelo menos parcialmente
aplicando-se, no pelo menos um cilindro cuja deflexdo pode ser
controlada hidraulicamente, uma pressdo hidraulica no sentido da
altura, 0 que ocasiona uma corre¢do da deflexdo da capa do cilindro no
sentido de um proporcionar entre os cilindros um espago

substancialmente constante ¢, com isso, produz um efeito de
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espremedura substancialmente constante sobre toda a largura da
extensdo de material.

Como a pressio hidrdulica necessaria para a corre¢do da
forca linear depende, de forma determinante, do nivel da forga linear
determinada pela pressio pneumdtica, sabe-se como empregar
reguladores de proporcio de atuagio pneumética/hidrdulica que
controlam a pressdo hidraulica em dependéncia da presséo pneumatica que
atinge os cilindros e que, desta forma, determina substancialmente o nivel
da forga linear a que o pelo menos um cilindro de deflexdo controlavel ¢
submetido.

Um dispositivo configurado desta forma, pertencente ao
estado da técnica, encontra-se representado esquematicamente na Fig,
2.

No caso de um dispositivo do fipo referido, constitui uma
desvantagem o fato de que as regides de trabalho dos reguladores de
propotgdo de atuagdo pneumdtica’/hidraulica sdo limitadas, de modo
que o dispositivo ndo pode ser operado em toda a regido de forga
linear, que seria recobrivel com os cilindros que limitam o espago de
trabalho.

Assim, 2 invengdo tem por base a tarefa de proporcionat um
processo para o ajuste da fora linear no espago de trabalho de um par de
cilindros, ou um dispositivo para o tratamento de uma extensdo de
material, particularmente para o tratamento a imido de uma extensdo de
material do tipo previamente indicado, que permite o tratamento de
extensOes de materiais em uma regifo maior de forga linear em um espago
de cilindros formado entre dois cilindros.

Esta tarefa é resolvida por meio do processo indicado na

reivindicacdo 1.
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Pelo fato de que, em um armazenador de dados, as
pressGes hidraulicas relacionadas com as pressGes pneumaticas sao
armazenadas para todo o espectro de trabalho do par de cilindros, €
que estes dados sdo usados para o comando de pelo menos uma
vélvula proporcional eletro-pneumatica para a atuagdo do dispositivo
para 0 ajuste dos cilindros € para o controle de uma presséo de atuagdo
hidraulica para o pelo menos um cilindro de deflexdo controlada, ¢
possivel prescindir dos reguladores de proporg¢do de atuacdo
pneumética‘hidriulica. A regiio de pressdo de linha em que pode
ocorrer o tratamento da extensdo de material s6 ¢ limitada pelos
cilindros que limitam o espago entre os cilindros. Adicionalmente, ¢
possivel obter uma correcdo da forga linear substancialmente
aperfeigoada relativamente ao estado da técnica, mediante selegdo
da fun¢do de acordo com a qual as pressdes hidraulicas sdo
relacionadas com as pressdes pneumaticas.

Com os dados correspondentes, em principio é possivel, de
um lado, comandar valvulas proporcionais eletro-pneuméticas para a
atuagio do dispositivo para ajuste dos cilindros, compreendendo,
neste caso, por exemplo, unidades de cilindros/émbolos atuéveis
pneumaticamente ou foles sanfonados inflaveis, e, por outro lado,
comandar uma valvula proporcional eletro-hidraulica para o controle
da pressdo de atuacdo do pelo menos um cilindro de deflexdo
controlada.

No entanto, verificou-s¢ que, para o controle de um
dispositivo que influencia a pressdo hidraulica, ¢ particularmente
vantajoso um que seja atuado primariamente por via pneumatica.
De acordo com isso, de preferéncia com os dados para as pressdes

hidraulicas, comanda-s¢ uma valvula proporcional eletro-
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pneumatica, ¢, por meio da pressdo pneumdtica resultante, o
dispositivo atuado pneumaticamente que influencia a pressdo
hidraulica.

Prefere-se particularmente configurar o dispositivo como
véalvula proporcional pneumatica-hidraulica.
Para aperfeicoar adicionalmente a qualidade da corregio da forca
linear é preferivel medir as pressdes pneumdticas e hidraulicas ¢
empregar os valores de medigbes para comparagdo do valor
nominal/valor real.

Prefere-se particularmente que estes valores sejam enviados
a um dispositivo regulador que influencia as pressdes pneumaticas e
hidraulicas no sentido de uma minimizagio da diferenca entre os
valores nominais e reais. Do ponto de vista construtivo isto pode ser
realizado enviando-se os valores diferenciais a um dispositivo
eletrdnico que corrige os dados obtidos do armazenador de dados com
base no valor diferencial obtido.

O dispositivo para fratamento de uma extensio de
material de acordo com a invengfio indicado na reivindicaciio 6
compreende, portanto, um armazenador de dados em que se
encontram armazenadas as pressdes hidrdulicas relacionadas com as
pressdes pneumaticas para todo o espectro de trabalho do par de
cilindros. O armazenador de dados encontra-se incorporado em um
confrole logico programével que compreende saidas de sinal que
proporcionam sinais elétricos correlacionados com pressdes
pneumaticas ¢ hidraulicas, sendo que as saidas de sinal sdo
conectadas operacionalmente com os dispositivos influenciadores da
pressdo pneumatica ou da pressdo hidraulica.

Os dispositivos influenciadores de pressdo pneumética

10
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compreendem, de preferéncia, uma vélvula proporcional com
atuagdo eletro-pneumatica.

O dispositivo influenciador de pressdo hidraulica também
compreende - de forma particularmente preferivel - uma valvula
proporcional com atuagio eletro-pneumatica, que, do lado
pneumdtico, estd conectada operacionalmente com um dispositivo
para influenciar g pressio hidraulica, que pode ser configurado, por
exemplo, como valvula de desvio hidraulica atuada pneumaticamente.

Prefere-se particularmente que o dispositivo compreenda
dispositivos de medigio com atuacdio pneumdtica/elétrica ou
hidraulica/elétrica para a determinagdo das pressoes de atuacdo
pneumaticas e hidraulicas, ja que os valores obtidos com estes
dispositivos de medicdo podem, entdo, set usados para a correcdo dos
sinais predeterminados de pressdes pneumaticas ou hidraulicas, sendo
que ¢ possivel uma regulagio destas pressdes no sentido mais estrito.

A invengdo serd melhor explicada agora com referéncia

aos desenhos anexos que mostram os diagramas de blocos
esquematicos da invengdo (Fig. 1) e um dispositivo pertencente ao
estado da técnica (Fig. 2).
Um disposttivo de acordo com a invengiio compreende um par de
cilindros de espremedura 3 formado de um cilindro superior 1 e um
cilindro inferior 2, sendo que os cilindros 1, 2 formam entre si um
espago de trabalho, através do qual se conduz uma extensdo de
material no estado de langamento dos dois cilindros [, 2.

Os cilindros sdo configurados de maneira construtiva
conhecida como cilindros de deflexdo controlada hidraulicamente, que
compreendem uma capa do cilindro 4, 5 apoiada de maneira giratoria

sobre um cabegote transversal, sendo que referida capa do cilindro
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pode ser pressionada com uma forga hidraulica de dentro para fora
com o auxilio de meios de atuagio hidraulica na diregdo do espago
de trabalho 6.

No Exemplo de realizacdo representado na Fig. 1 o8
cilindros sdo configurados como assim-chamados cilindros S, em
que a regido voltada para a fenda entre os cilindros no interior da
capa do cilindro e a regifio voltada para longe da fenda entre os
cilindros podem ser pressionadas com pressdes hidraulicas elevadas
diferentes. Para tanto, os cilindros 1, 3 apresentam linhas de
alimentagdo 7, 8 para fluidos hidraulicos pressurizados, que estdo
conectadas com camaras de pressdo néo representadas no desenho, €
que atuam no sentido do espaco de trabalho 6.

O fluido hidraulico é conduzido através de estranguladores 9,
10, em cada caso, para uma cimara de pressdo que atua em sentido
contrario, de modo que as capas de cilindros 4, 5 se encontram alojadas de
maneira flutuante, em cada caso, sobre o respectivo cabegote transversal,
sob uma forca resultante que atua no sentido do espago de trabalho 6. O
fluido hidraulico € removido por meio de linhas de descarga 11, 12 apos
passagem pelos cilindros 1, 2.

O cilindro inferior 2 encontra-se alojado de maneira deslocavel em
uma estrutura de maquina nio representada no desenho, para a
abertura e o fechamento do espago de trabalho 2. Sobre ambas as
extremidades de seu cabegote transversal atuam, em cada caso, um fole
sanfonado 13, 14 atuavel pneumaticamente, como indicado na Fig. 1
pela linha L. Pressionando-se os foles 13, 14 com ar comprimido, o
cilindro inferior 2 é pressionado contra o cilindto superior 1, e,
efetivamente com uma forga linear que depende do nivel da

compressdo pneumatica com que os foles sanfonados 13, 14 sdo

42
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pressurizados.

Quanto maior a pressdo nos foles sanfonados 13, 14 ¢,

com isto, a forca linear no espago de trabalho 6, tanto maior a
tendéncia das capas de cilindros 4, 5, de se curvarem no sentido axial,
na regido central, no sentido de um aumento do espago de trabalho 6.
Para contrapor esta tendéncia, as capas de cilindros 4, 5 sdo
pressurizadas com pressdo hidraulica, de dentro para fora, nas regides
afastadas do espago de trabatho 6, sendo que referida presséo precisa
aumentar quanto maior a pressdo de langamento pneumatica.
Para empreender de forma auténoma esta elevagdo da pressdo
hidrdulica de forma dependente da pressdo de langamento
pneumatica, sobre, pelo menos, quase toda a regido de trabalho dos
cilindros, o dispositivo de acordo com a invengdo apresenta um
armazenador de dados 15 configurado como controle 16gico
programavel em que os valores de pressao hidraulica relacionados
com os valores de pressio pneumdtica sdio armazenados para
correcdo do erro de forga linear para todo o espectro de trabalho do
par de cilindros 4, 5.

O armazenador de dados 15 € conectado com saidas
analogicas 16, 17, 18, nas quais, em cada caso, estd presente um
sinal elétrico caracterizador de valor de pressao.

A saida 16 é conectada a uma valvula proporcional eletro-
pneumatica 19 que reduz, de maneira dependente do sinal elétrico de
entrada, a pressdo pneuméatica proporcionada por uma fonte de ar
comprimido 20 a um valor desejado. A saida pneumatica da valvula
proporcional 19 é conectada 3 entrada de um amplificador de
volume 22 por meio de uma linha de pressdo 21, que, de maneira

dependente da pressdo presente no lado primério proveniente pela

43
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linha 21, permite o influxo de um volume de ar comprimido por meio
de uma linha 23 no fole sanfonado 13, até que se haja atingido no
mesmo a pressao pneumatica necessdria para a obtengdo da
desejada forca linear no espago de trabalho 6. Isto é possibilitado
conectando-se uma linha de medig@o 24 na linha 23 cuja extremidade
estd conectada a um transdutor de pressdo-tensdo 25, que €
relacionado ao valor de pressdo obtido no sinal elétrico, € leva, através
de uma linha elétrica 26, a uma entrada 27 do controle ldgico
programéavel 20 que compreende o armazenador de dados 15. Com a
diferenga assim obtida, entre valor real e valor nominal, corrige-se o
sinal presente na saida 16 durante o tempo necessdrio até que se
obtenha a pressdo pneumatica desejada no transdutor de pressdo-
tensdo 25.

A saida 18 do controle logico programdvel 13 ¢
conectada com o fole 14 mediante intercalagdo dos mesmos
componentes construtivos que sdo identificados com os mesmos
numerais, porém acrescidos de um '. A medigdo da pressdo real
pneumatica no fole sanfonado 14 ocorre novamente por meio de
acoplamento de um transdutor de pressdo-tenséo 25' através de uma
linha 24, sendo que a saida elétrica do transdutor de pressdo-tenséo
25' é conectada a uma saida 28, através de uma linha elétrica 26',
para comparagdo entre valores nominais e valores reais.

A saida elétrica 17 do controle 16gico programavel 30
também & conectada a uma valvula proporcional eletro-pneumatica 29,
em cuja saida a pressao pneumatica proporcionada pela fonte de ar
comprimido 20 estd presente em um valor reduzido previamente
determinado pelo sinal elétrico presente na saida 17. Esta pressdo

pneumatica reduzida é proporcionada por meio de uma linha de
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pressdo 31 na entrada de controle de uma valvula de desvio 32 que
atua de forma pneumética-hidréulica,

A vélvula de desvio 32 encontra-se conectada, por meio de
uma linha de alimentagdo hidraulica 33, a uma fonte hidréulica 34, que
fornece fluido hidraulico sob uma pressdo necessdria numa quantidade
necesséaria. Dependendo da pressdo de comando pneumdtica, o fluido
hidraunlico € conduzido aos cilindros através de uma linha hidrdulica
33, e pelas linhas de alimenta¢do 7 ¢ 8.

Para a comparagio de valores nominais e valores reais, e
uma correspondente  pds-regulaghio, encontra-se¢ acoplado um
transdutor de pressdo-tensdo 36, por meio de uma linha de medigio
38, & linha hidraulica 35. Sua saida é conectada com uma linha elétrica
39 a uma entrada 40 do controle programado por sistema 30, de modo
que, por meio disto, é possivel empreender novamente uma influéncia
do sinal presente na saida 17 no sentido de uma comparagfo entre
valores nominais e valores reais.

Diferentemente disso, no caso do dispositivo representado
esquematicamente na Fig. 2 e pertencente ao estado da técnica, um
controle mecénico da pressdo hidréulica dependente da presso
pneumdtica s6 ocorre por meio de uma unidade de calculo 37
pneumatica compreendendo reguladores de propor¢do, sendo que,
com base nas limitadas regides de trabalho dos reguladores de
proporg¢do de atuagfio pneumatica/hidréulica, a regido de trabalho do
par de cilindros 1, 2 ndo pdde ser aproveitada plenamente.

Lista de referéncias

1 cilindro superior

15
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2 cilindro inferior

3 par de cilindros de espremedura
4 capa do cilindro

5 capa do cilindro

6 espago de trabalho

7 linha de alimentacdo

8 linha de alimentag3o

9 estrangnlador

10 estrangulador

11 linha de saida

12 linha de saida

13 fole sanfonado

14 fole sanfonado

15 armazenador de dados
16 saida

17 saida

18 saida

19 valvula proporcional

20 arvore de ar comprimido
21 linha de press@o

22 amplificador de volume
23 linha

24 linha de medicdo

25 transdutor de pressdo/tensdo
26 linha elétrica

27 entrada

28 entrada

@
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29 transdutor de pressdo-tensido
30 controle logico programavel
31 linha de pressdo

32 valvula de desvio

33 linha hidraulica

34 fonte hidraulica

35 fonte hidraulica

36 transdutor de pressdo-tensdo
37 valores de calculo

38 linha de medigdo

39 linha elétrica

40 entrada

L Linha

@
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REIVINDICACOES

1. Processo para o ajuste da forga linear no espago de trabalho

de um par de cilindros, que compreende pelo menos um cilindro de
deflexdo controlada hidraulicamente e um dispositivo acionado
pneumaticamente para o ajuste dos cilindros, sendo que o ajuste da forga
linear ocorre por meio de pré-ajuste de uma pressdo de atuag@do
pneumdtica e adequagio da pressdo hidraulica no sentido da minimizagao
do erro de forga linear, caracterizado pelo fato de que,

os valores de pressdo hidraulicos relacionados com os valores de
pressio pneumdticos para todo o espectro de trabalho do par de
cilindros (3) sdo armazenados em um armazenador de dados (15), e

que estes dados sdo usados para o comando de pelo menos uma valvula
proporcional eletro-pneumatica (19, 19') para a atuagdo do dispositivo
para ajuste dos cilindros (1, 2) e para comando de uma fonte
hidraulica (34) prevista para a pressdo de atuagdo hidraulica para o
pelo menos um cilindro de deflexdo controlada.

2. Processo de acordo com a reivindicagfio 1, caracterizado
pelo fato de que, uma vélvula proporcional eletro-pneumatica (29) ¢
comandada por meio dos dados para as pressdes hidraulicas, ¢ que, um
dispositivo ativado pneumaticamente que influencia a pressdo hidraulica é
comandado pela pressdo pneumatica resultante.

3. Processo de acordo com a reivindicaggo 2, caracterizado pelo
fato de que o dispositivo compreende uma valvula de desvio de atuagéo
poeumatica-hidraulica.

4, Processo de acordo com uma das reivindicagdes de 1 a 3,
caracterizado pelo fato de que as pressdes pneumaticas € hidraulicas sdo
medidas, e os valores de medigdo sdo usados para comparagdo do valor

nominal-real.
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5. Processo de acordo com a reivindicagdo 4, caracterizado
pelo fato de que os valores nominais-reais sdo enviados a um dispositivo
regulador que influencia as pressdes pneumaéticas e hidraulicas no sentido
de uma minimizagio da diferenga entre os valores nominais ¢ reais.

6. Dispositivo para o tratamento de uma extensdo de material,
com um par de cilindros (3) que forma um espago de trabalho (6), dos
quais pelo menos um cilindro (1, 2) é configurado como cilindro de
deflexdo controlada hidraulicamente, ¢ com um dispositivo que pode ser
atuado pneumaticamente para ajuste dos cilindros, sendo que o ajuste
da forga linear no espago de trabalho (6) ocorre por meio de pré-ajuste
de uma presso de atuagdo pneumética e adequacdo da pressio hidraulica
no sentido da minimizagao do erro de for¢a linear,
caracterizado pelo fato de que,

o dispositivo apresenta um armazenador de dados (15), em que pressdes
hidrulicas relacionadas com os valores de pressdo pneumatica sdo
armazenadas para todo o espectro de trabatho do par de cilindros (3),

e que o armazenador de dados (15) estd previsto em um controle 16gico
programavel (30), que compreende saidas de sinal (169, 17, 18), em
nas quais se obtém sinais elétricos cotrelacionados com as pressdes
pneuméaticas e hidraulicas, sendo que as saidas de sinal (16, 17, 18)
encontram-se conectadas operacionalmente com os dispositivos (19, 19,
29) que influenciam a pressdo pneumatica ou a presséo hidraulica.

7. Dispositivo de acordo com a reivindicagio 6, caracterizado
pelo fato de que o dispositivo (19, 19", 29) que influencia a pressdo
pneumética compreende uma vélvula proporcional com atuagio eletro-
pneumatica.

8. Dispositivo de acordo com a retvindicagdo 6 ou 7,

caracterizado pelo fato de que o dispositivo que influencia a pressdo

19
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hidraulica compreende uma vélvula proporcional de atuagdo eletro-
pneumatica (29) que estd conectada operacionalmente, do lado
pneumatico, com um dispositivo para influenciar a presséio hidraulica.
9. Dispositivo de acordo com a reivindicag#o 8, caracterizado pelo fato de
que o dispositivo para influenciar a pressio hidraulica compreende uma
valvula de desvio hidrulica, atuada pneumaticamente (32).

10. Dispositivo de acordo com a reivindicagio 9,
caracterizado pelo fato de que os dispositivos de medigdo (25, 25, 36) de
agdo pneumatica/elétrica ou hidraulica/elétrica sdo previstos para a

determinagdo das presses de atuagdo pneumaticas e hidraulicas.
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RESUMO

“PROCESSO PARA O AJUSTE DA FORCA LINEAR NO ESPACO
DE TRABALHO DE UM PAR DE CILINDROS, E DISPOSITIVO
PARA O TRATAMENTO DE UMA EXTENSAO DE MATERIAL"

Em um processo para o ajuste da forga linear no espago de
trabalho de um par de cilindros, que compreende pelo menos um cilindro
que pode ter a deflexfio controlada hidraulicamente e um dispositivo que
pode ser atuado pneumaticamente para o ajuste dos cilindros, sendo que o
ajuste da forca linear ocorre por meio de pré-ajuste de uma pressdo de
atuacdo pneumatica e ajuste da pressdo hidraulica no sentido da
minimizagdo do erro de forga linear, armazena-se em um armazenador de
dados (15) os valores de pressdo hidraulica relacionados com os
valores de pressdo pneumatica para todo o espectro de trabalho do par
de cilindros (3) e sdo usados para o controle de pelo menos uma
valvula proporcional eletro-pneumética (19, 19") para atuagdo do
dispositivo para ajuste dos cilindros (1, 2) e para ¢ controle de uma
fonte hidréulica (34) prevista para a pressio de atuacdo hidraulica para

o pelo menos um cilindro de deflex8o controlavel.
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