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Manual | 03
Especificacées M2-12HC e M4-12HC

| Informagdes

09‘00_0000000 000000000000

T

e & T

M2-12HC

Modelo Numero de Agulhas Area Numero de cabegas

M2-12HC 12 400x500mm 2

M4-12HC 12 400x450mm 4
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Manual | 04
Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

I Alnstrugdes de seguranca

1. Os usuarios sao obrigados a ler o manual de operacao cuidadosamente antes da instalagao ou
operagao.
2. Todas as instrugdes marcadas com A devem ser observadas ou executadas; caso contrario,
lesdes corporais podem ocorrer.
3. O produto deve ser instalado e pré-operado por pessoas bem treinadas.
4. Para operacao e segurancga perfeitas, € proibido usar cabo de extensdo com varias saidas para
conexao de energia.
5. Ao conectar os cabos da fonte de alimentagao as fontes de energia, € necessario certificar-se de
que a tensao de alimentagao seja 220 VCA e corresponda a tensdo nominal indicada na placa de
identificacdo do motor. Este sistema de controle elétrico pode utilizar as seguintes fontes de
alimentagéo: Monofasico AC100-220V/50-60HZ. O consumo de energia varia entre 0,1-0,4KW.

Atencao: se a caixa de controle for um sistema AC220V, n&o conecte a caixa de controle a tomada
AC380V. Caso contrario, o erro ocorrera e o motor nao funcionara. Se isso acontecer, desligue a
energia imediatamente e verifique a voltagem de energia. Continuar a fornecer alimentagéao de 380V
durante 5 minutos podera danificar os condensadores eletroliticos e o0 médulo de poténcia da placa
principal e pode pdr em perigo a seguranca da pessoa.
6. Nao opere sob luz solar direta, onde a temperatura ambiente seja superior a 45°C ou inferior a 0°c.
7. Por favor, evite operar em umidade abaixo de 10% ou acima de 95%.
8. Nao opere em area com poeira pesada, substancia corrosiva ou gas volatil.
9. Evite que o cabo de alimentagéo seja aplicado por objetos pesados ou forga excessiva ou por
excesso de curvatura.
10. O fio de terra do cabo de alimentacao deve ser conectado ao aterramento. Resisténcia de
aterramento inferior a 100 ohms. Comprimento do fio dentro de 20M. Area do fio maior que 1,0 MM2.
12. Ligando a maquina pela primeira vez, opere a maquina de costura a baixa velocidade e verifique
a direcao de rotacao correta e circulando 6leo no visor.
13. Desligue a energia antes da seguinte operagao:

a) Conectar ou desconectar qualquer conector na caixa de controle ou no motor.

b) Corte de linha.

c) Inclinar a cabega da maquina.

d) Reparando ou fazendo qualquer ajuste mecanico.

e) Maquina nao esta trabalhando corretamente.
14. A reparacéo e o trabalho de manutencgao de alto nivel devem ser feitos apenas por técnicos
eletronicos.
15. Todas as pecas para trabalhos de reparacao devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.
16. Nao use objetos ou forga para bater no produto.
Detalhe da garantia:
Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia sob operagao normal, sera reparado
sem custo.
No entanto, o custo de manutengao sera cobrado nos seguintes casos até mesmo dentro de periodo
de garantia:
1. Uso inadequado, incluindo: conexdo errada de alta tenséo, aplicagdo incorreta, desmontagem,
reparo, modificacdo por pessoal ndo autorizado ou operacao fora de sua faixa de especificacao, ou
inserir outros objetos ou liquidos no produto.
2. Dano pelo fogo, terremoto da terra, raio, inundagéao, sal corrosivo, umidade, voltagem anormal e
qualquer outro dano causado pelo desastre natural ou pelos ambientes inadequados.
3. Deixando cair ap6s a compra ou dano no transporte pelo cliente.
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

I Introdugdo ao sistema

Painel de controle e botoes

4 1ZMKODST lor AA oo 00 00 2018-03-21 17:38 |
(@) E:270X270 r:70 ! waiting 021054

AY00 PX:-25.1 PY:739 Axes100°

Mak 'Prime

Nome Chave Funcao

No status de trabalho ou preparacéo, realiza a operagao de corte

Corte manual.
manual.

Ajuste do eixo

principal Clique para mover o eixo principal para 100 graus.

Escolhe o0 movimento do quadro e controla a velocidade do eixo

Selecionar. .
principal.
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

I Introdugéo ao sistema
Nome Chave Fungao
T_ecla_s . u n No status de bordado ou preparagao, movimentam o quadro.
o n u
Velocidade do ‘ A% H £ /N | Ajustar a velocidade do eixo principal.
eixo principal. - +
Ponto de origem. . Define a posicao inicial do bordado.
Re_:tornar para ,fta“ Move o quadro de volta a posigao de origem.
origem.
Ponto de . . -
deslocamento. &g Exibe a posi¢cédo de deslocamento do quadro.
Definir SET . . .
deslocamento. AST Permite configurar um deslocamento personalizado para o bordado.
(l;/ludandga d l A l Alterna entre modo automatico de troca de cores e inicio automatico
y ek do bordado
trabalho. == '
J ek elo ea] u U a Permite alterar a cor manualmente do bordado.
manualmente.
Definir mudanca ' l ' Define a sequéncia de troca de cores do bordado.
de cor. .
Interruptor
de modo de UI Alterna entre bordado normal e outros modos disponiveis.
bordado. i
Remover ~
bordado. Cancela a operagao de bordado atual.
Bordado ocioso. l +/- Bordado no modo ocioso.
Rsr:?;n:é ao Iﬁsmp Move o quadro de volta para o ultimo ponto onde o bordado foi
P interrompido.
parada.
AX/AY Exibe as coordenadas relativas a origem do design.
PX/PY Exibe as coordenadas relativas a origem do quadro.
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

I Introdugdo ao sistema

Funcgoes

Este sistema possui uma interface homem-maquina intuitiva, com operacgées simples e fungbes avangadas, o
que facilita o uso, melhora o desempenho e aumenta a eficiéncia.

Suporte para multiplos idiomas, permitindo que o usuario selecione conforme sua necessidade.

Grande capacidade de memodria, podendo armazenar até 20.000.000 de pontos e 200 designs.

Diversos meios de importagao de designs, facilitando a selegéo e uso para o cliente: disco USB, USB (com
software de suporte para PC) e rede (com software de suporte para PC).

Compatibilidade com multiplos formatos de arquivo de design, reconhecendo Tajima DST, Barudan DSB, entre
outros.

Funcgbes avancadas de ajuste de paradmetros, permitindo a personalizagdo de diferentes configuragdes para
obter o desempenho ideal do sistema.

Funcéo de restauracéo automatica apos desligamento, possibilitando a retomada do bordado exatamente no
ponto onde parou antes da queda de energia, sem risco de desalinhamento do design.

Funcéo de autoverificagdo dos dispositivos, que verifica o status e os parametros dos dispositivos externos,
facilitando o ajuste e a manutengéo.

Funcéo de ajuste da posi¢ao de parada do eixo principal, permitindo ao usuario modificar os parametros do
sistema de acordo com as caracteristicas da maquina de bordado para obter uma posi¢ao de parada precisa.

Fungédo de memorizagao automatica dos parametros do design, armazenando automaticamente as
configuracdes pré-definidas do bordado, como troca de cores, origem, ponto de offset, parametros do bordado e
repeticdes, facilitando a reprodugéo do design posteriormente.

Funcéo de offset para aplicagao de patches, permitindo ao usuario definir qualquer barra de pontos de troca
de cor para mover o quadro, facilitando o bordado de patches.

Funcéo de bordado preciso com linhas retas, permitindo um alinhamento exato do design para atender aos
requisitos de posicionamento do bordado.

Z ROLEMAIK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

[ Processo de trabalho do bordado

Status do desenho do bordado

Remover ou cancelar o status
do desenho do bordado

Status de preparacdo
do bordado

Entre no gerenciamento
de design

Selecione o desenho
para bordar

Entre no status de
preparacao do bordado

Se precisar de repeticdo Se precisar verificar os dados modificados|

Repeticao do design
do projeto

Definir parametros
de projeto

Verifique os dados
do projeto

Mudar para o status de
desenho de bordado

Z ROULEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

Processo de trabalho do bordado

Definir sequéncia de
mudanca de cores

Ponto de partida do
design do cendrio

[Se necessario verificar a faixa de design|

Pode fazer di
a proxima op

retamente
eracao

Z ROLEMAIK

Verifique a faixa
de design

>
»

| Se precisar bordar o contorno

Contorno de desenho
de bordado

>
»

[Se precisar de periferia]

Operacao periférica

»
»

[Se precisar definir o deslocamento

Definir deslocamento

Y
»

A 4

Esperando puxar a barra de pontos
e entao iniciar o bordado

Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

I Entrada de projeto

A entrada do desenho é que os desenhos no disco U entram na meméaria, que pode ser operado no status de
preparacao do bordado e no status do desenho do bordado.

Projete arquivos de entrada na entrada do meio de armazenamento externo para a memoria do sistema,
facilitando a sele¢ao do bordado. Se nao houver projetos na memodria, ele entrara na interface ao iniciar o
sistema.

O sistema suporta a leitura dos formatos Tajima DST e Barudan DSB 2.
Antes de ler o projeto, insira o disco U na porta USB. Em seguida, opere o painel.

Design na entrada do disco U para a meméaria

Na interface principal, pressione a tecla - para entrar na interface de gerenciamento de layout.

Pressione , como mostrado a seguir:

i35 .!l u

BEE $LiEAE~1DST  3LiE1E4E.DST  TZTE30AH LOSTDIR

d < U L

RCM508R CUT02 DST $RECYCLEBIN DH18 DSB ANDRQID

3 % U 44

ERM®DST MAOJNDST  TZTESOTF TR~ {£&101
! | ! l c&st b ! | ! |
ALTIUN~1 SYSTEM~1 TRIMMING.DST TZTES08A ~MSSETUP.T
M dst 1 dst b dst L H j
© ¥ ¥
TZTESI5A MT(2)DST WBkAR.DST WHEDST EMCAD

dst L dst L dst L dst L

g 2 g g 2

TIGER2DST  TIGER1DST UNTITLEDDST JP1DST JPADST

ST6736 1
+X.58.8
X688
+Y519

-Y.30.4

OK

[ o

OK

Clique no projeto desejado. Pressione 4‘ para exibir automaticamente a situacéo do "processo de
entrada": numero de memoria e processo de entrada. Ao finalizar, retorna automaticamente a interface do disco
u.

Ese

Clique em para retornar a interface anterior.

Z ROLEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

1 Gerenciamento de designs

O gerenciamento de designs inclui selecionar design, exportar design, combinar design, cortar design, excluir
design e excluir todos os designs (n&o é possivel excluir no status de bordado).

Na interface principal, pressione a tecla = para entrar na interface de gerenciamento de layout.

TIGER2DST TRIMMINGDST

ZMKODST

b -l

g - 8
MT(2)DST M_Bi DSB M_BlE DSB

WBE.DST

IREESFLDST
ST:5736 co:2
+X:58.8 -X588 +Y:519 -¥:304 ALL

& Hf | “ms'| Esc | OK

Selecdo do design

Na interface de "Gerenciamento de Design", clique no design desejado, cujas informagdes relativas serdo

OK
exibidas na tela. Clique em J para entrar no "status de preparagao do bordado".
Quando o design armazenado tiver varias paginas, use as teclas direcionais para mudar de pagina.

Pressione o design selecionado por 3 segundos para exibi-lo em tela cheia. Toque na tela uma vez para
retornar a interface de selegéo do design.

No status de preparagéo do bordado, é possivel configurar os parametros necessarios, como: diregdo de
rotagédo do design, ampliagcao, angulo de rotacao, repeticdo e compensacgao do ponto de cetim.

Selecgédo do design - Foto Bordado

Na interface de gerenciamento de designs, selecione as imagens (formatos BMP ou JPEG) que precisam

OK
ser convertidas para bordado e pressione a tecla J para acessar a tela de configuracao da foto, como

Z ROLEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacées M2-12HC e M4-12HC

[ Gerenciamento de designs

mostrado na figura:

B

[

Picture embroidery size: 2000
50-1000mm| 1 2 3
Picture embroidery stitch length:

1-5mm 4 5 6

7 8 )
-+ | 0 | CL

v

ﬁ Esc | OK

Defina a largura da imagem (a altura sera ajustada automaticamente de forma proporcional), o comprimento
dos pontos e o espagamento entre eles. Quanto menor o espagcamento, mais detalhado sera o bordado. Apds

OK
configurar os parametros, pressione —‘ para gerar o arquivo de bordado, como mostrado na figura:

Z ROULEM2. I Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

1 Gerenciamento de designs

ST:109072 coL4 +X:200.0 -X:08 +Y:2145 -Y:06
Picture embroidery size:
1 2 3
Picture embroidery stitch length:
4 5 6
7 8 3
-+ 0 | CL
=) | Ese | OK

Nesta interface, os parametros podem ser alterados novamente de acordo com os requisitos para continuar a
gerar.

O canto inferior esquerdo da tela exibira a ordem das cores do bordado.

Apés realizar os ajustes necessarios, pressione
realizar as configura¢des do bordado.

para acessar a interface de preparagao do bordado e

Cortar Design

,ﬂ

Na interface de gerenciamento de designs, clique em para acessar a funcao de corte.

Selecione o design desejado. Insira o numero de pontos que deseja cortar e pressione para
confirmar, como mostrado a seguir:

Z ROLEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

1 Gerenciamento de designs

ZMKODST JP-1DST TIGER2DST TRIMMING DST
g L= |

MBEDST MT({2)DST M BizE DSB M_5izE DSB

0
sed 1 2 3 ‘L
M3 ARDST 4 S 6 1DST
7 8 9
00 | CL
Ese OK
ST:54070 come N ~
+X227.4 - ‘é\

+Y:685 Y2141 ALL

L

Output
-a | Esc | OK

Durante o processo, o sistema exibira o progresso do corte na tela. Quando o corte for concluido, o sistema
retornara automaticamente a interface de corte.

Combinar Designs

Na interface de gerenciamento de designs, clique em J para acessar a fungéo de combinagéo.
Selecione até quatro designs para combinar. O nimero e o nome dos designs selecionados serdo exibidos na
tela, como mostrado na figura:

Z ROLEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

1 Gerenciamento de designs

ZMKODST JP-1DST TIGER2DST TRIMMING DST

R =
LR o S TN
L ot o i MLt S

[ S - T

e e e
e i L i

= =3

e e e e
Fapi &bt Lo S
M_Bizt DSB M_Bli& DSB

MT(2)DST

W FFDST

KH:D

'g\‘

JP-IDST  TIGER2DST TRIMMING.DST 3kEDST ALL

(e .{m W2 | %as'| Esc | OK

OK
Pressione , para acessar a tela abaixo:

Z ROLEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC
1 Gerenciamento de designs

9 L =2 1
JP1DST F 0 100 100 00 00
TIGER2DST F 0 100 100 00 00
TRIMMING.DST F 0 100 100 0.0 0.0
MzkEDST F o] 100 100 0.0 0.0
1 2 5
4 5 6
s
-+ | 0 | CL
&) | Ese | OK

16

De acordo com os requisitos de combinagao, defina os valores necessarios e escolha o modo de combinagao.

OK

Clique em para confirmar. O nUmero de armazenamento e 0 nome serdo gerados automaticamente.

L]
Pressione a tecla 4‘ para salvar a combinagao. O sistema atribuira automaticamente um nimero de
armazenamento e um nome.

Excluir Design Individual

g“‘

Na interface de gerenciamento de designs, pressione e selecione o design que deseja excluir. O
OK
sistema perguntara se vocé deseja confirmar a exclusédo. Pressione para confirmar.

Excluir Todos os Designs

<

LL

Na interface de gerenciamento de designs, clique em para excluir todos os designs. O sistema

OK
perguntara se vocé deseja confirmar a exclusdo de todos os designs. Pressione J para confirmar ou

Z ROLEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacées M2-12HC e M4-12HC

[ Gerenciamento de designs

Ese

para cancelar.

Importar Designs no Disco USB

Output
Na interface de gerenciamento de designs, clique em . Selecione os designs que deseja exportar e

OK |
pressione )

Z ROULEM2. I Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

Design de bordado

Troca de Status do Bordado
O status de bordado possui 3 tipos: status de preparacéo, status de trabalho e status de execucéo. Vocé pode
alternar entre eles utilizando as teclas na interface. Puxe a barra de pontos para entrar no "status de execugao",

exibido como:

Status de Preparagao

£ 1ZMKODST 101 AA 00 00 00 2018-03-21 17.38

=

70X270 r70 waiting 0&1054

AY:0.0 PX:-26.1 Axes:100°

Mak 'Prime T

3

5 B &

I BT

T /I

| L2 LA
e
|

Edit OK
No status de preparacgao, clique na tecla J para acessar o status de trabalho. Clique em | para

confirmar.
Se nao houver designs na memoria, uma mensagem indicando "Nenhum design selecionado" sera exibida e

nao sera possivel entrar no status de trabalho.
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Status de Trabalho

4 1ZMKODST 101 AJA 00 00 00 2018-03-21 17:41
(@ E:270X270 r:70 prepare 021054

Axes:100”

g g
Mak 'Prime A
\ Y
100: & \/
{ ' 7

o

«©
@ g Set -—
KT /S

ens OK
No status de trabalho, clique na tecla J para voltar ao status de preparagao. Cliqueem | para
confirmar.

Status de Preparacao

No status de preparagao, € possivel realizar as seguintes operagdes: ajuste do eixo principal, corte, troca de
quadro, troca manual de cores, configuragdo de parametros do design e selegédo de designs, entre outras.

Status de Preparacao - Configuragdao de Parametros do Design

-1
No status de preparacgao, clique em S , exibido como:
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Modifique os valores numéricos conforme necessario e clique em
retornar a interface do status de preparacgao.

Intervalo de Parametros:

£ 1ZMKODST
(@) E:270X270 r70

m AA 00 00 00 2018-03-21 17:42

prepare 0&1054

PX.-251 Axes:100°

PY:739

100 1

HE >

100 (o] 0.0

]i;:l 00 H 00
& N | OK‘
OK Esc

para salvar ou em para

20

Nome Botéo Funcao
Direcao de F Padrao com 8 opgodes: 0°, 90°, 180°, 270°, 0° espelhado, 90°
Rotacao w 4 espelhado, 180° espelhado, 270° espelhado.
Angulo de o oo . L .
Rotagéo F 0°-89° (calculado apds a direcéo de rotagéo).

Ampliagéo na

BV

i

50%-200%.

diregao X/Y [
. = = _— _— o
Repetigao [ ]?[__] Comum, simetria em X, simetria em Y, simetria em XY.
. {1 . .
Repeticao X/Y comum: X/Y99; simetria em X: X2/99; simetria em Y: X99/Y2;
LI CHE OO | simetria em XY: X2/Y2.
[ 0 a +999,9 mm.
Distancia X/Y BE I A unidade é mm, e o valor deve ser inserido em 0,1 mm. Por
] exemplo, para inserir 100 mm, digite 10000.
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(fungéo limitada)

Nome Botao Funcao
5 il

Compensagéo X/Y |46 SI 0203,
(ponto de cetim) |

~ Apés a combinagao do cabecote, escolha entre 0 modo comum ou
Selecao de Modo .

Made 0 modo combinado de bordado.
de Cabecote ) .
* Modo comum: todos os cabecgotes operam simultaneamente.

* Modo combinado: cabegote duplo faz um Unico bordado.

Intervalo de
Bordado com Fita
(funcéo limitada)

EMB,  EMSB

Define o espagamento entre os pontos iniciais de cada padrao ao
ativar a funcéo de bordado com fita. Utilize a fungao de exibi¢cao
de rolagem.

Intervalo: 0-999,9 mm.

* Quando configurado em 0, o bordado ocorre normalmente.

* Valores entre 1 e 999,9 ativam a troca automatica de fitas.

Ao configurar o intervalo de exibigdo da fita, o intervalo deve

ser menor que o eixo Y do quadro de bordado para maximizar o
tamanho do bordado. Caso contrario, o sistema ndo funcionara
corretamente.

Status de Preparacao - Troca de Quadro

Na interface de status de preparagao, clique em

, exibido como:

=

£ 1ZMKODST
70X270 r.70

101 AA 00 00 00 2018-03-21 17:41

prepare 0&1054

PX:-251 Axes:100°

PY:739

484680 £ B ©
TOx70 100x100Q 130x130
D E B
170x170 270%270 490%345
G H |
B00x600 B00x800 B00x600
J T ) Other
- B00x600 260x60 3000x3000
()
h = Changs
= N Ese OK
Set
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Selecione o tipo de quadro necessario entre A-J e o quadro de boné. O quadro automaticamente localizara
a origem absoluta e parara no centro do quadro. Por favor, observe o movimento do quadro. O alcance do
bordado e o ponto central do quadro de boné e dos quadros A-J podem ser vistos nas configuragdes do quadro.
Outros quadros nao localizam a origem absoluta, e o alcance do bordado é definido como o limite do software
(para operacdes detalhadas, consulte a configuracdo do limite do software).

Apos escolher o quadro, o sistema retornara automaticamente a interface de status de preparagéao. Caso
nenhum quadro seja selecionado, o sistema utilizara o ultimo tipo usado.

Quando o quadro de boné for selecionado, o design atualmente selecionado sera automaticamente
rotacionado em 180°. Para os outros tipos de quadros, nenhuma mudanca sera feita.

Status de Trabalho

No status de trabalho, é possivel realizar as seguintes operagdes: Configurar a origem do design (ponto
inicial); Configurar offset (outro ponto inicial); Retornar a origem; Retornar ao offset; Retornar ao ponto de
parada; Alterar a sequéncia de cores; Ajustar o eixo principal; Realizar corte manual; Alterar a cor manualmente;
Alterar o modo de trabalho; Alternar o modo de bordado; Bordado em posi¢ao ociosa; Contorno do design de
bordado; Bordado com linha reta em angulo; Bordado com linha reta +; Bordado com linha reta; Movimento do
quadro para gerar design; Visualizar o alcance do bordado; Retornar ao ponto de trabalho do bordado apds
desligamento; Verificar a proporg¢éo entre design e quadro.

Status de Trabalho - Configuragao da Origem do Design (Ponto Inicial)

No status de trabalho, mova o quadro para a origem do design (ponto inicial). Pressione a tecla - para
definir a origem do bordado e verificar a caixa ao longo do alcance maximo do padrao. As coordenadas AX/AY
serdo zeradas.

Se o design atual ja tiver um ponto de origem definido, o sistema exibira a mensagem: "O ponto de origem ja

OK
foi definido. Deseja redefinir?". Clique em J para redefinir a posi¢gado atual como o novo ponto de origem.
Esc

O offset anterior também sera apagado. Clique em para nao redefinir e continuar usando o ultimo ponto
de origem.

» Verificagcdo de Contorno em Baixa Velocidade: Apés definir um ponto inicial, pressione o botéo & 3
para iniciar a geragdo do contorno do bordado. Apés a conclusdo, o quadro executara automaticamente
0 bordado do contorno em baixa velocidade. Quando o contorno estiver finalizado, o quadro retornara
automaticamente ao ponto inicial do bordado. Se o contorno exceder o alcance configurado do quadro, o
sistema exibira uma mensagem de erro indicando que o bordado ultrapassou o limite permitido.

» Perfis de Contorno do Bordado: Apds definir o ponto inicial, pressione a tecla = 2l para iniciar a
geracgao do contorno do bordado. Apds a conclusao, o quadro de bordado executara automaticamente
o contorno do bordado. Quando o contorno estiver finalizado, o quadro retornara automaticamente ao
ponto inicial do bordado. Se o contorno exceder o alcance configurado do quadro, o sistema exibira uma
mensagem de erro indicando que o bordado ultrapassou o limite permitido.
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Status de Trabalho - Configuragao do Offset (Outro Ponto Inicial)

A configuracao do ponto de offset € usada principalmente para facilitar a colocagéo e o ajuste de materiais
de bordado, bem como a aplicagéo de patches. O ponto de offset deve ser configurado antes da definicdo da
origem (ponto inicial do bordado). Caso o ponto de offset ndo seja configurado, o sistema utiliza o ponto padrao
do quadro como offset.

Pressione o botéao J e a interface exibira a mensagem: "Mova o quadro para o ponto de offset e

OK
pressione a tecla OK." Mova manualmente o quadro até a posicéo desejada e pressione o botéo J para
concluir a configuragéo.

Apds a configuragao, toda vez que o bordado for iniciado, o quadro retornara automaticamente a origem do
bordado antes de comegar. Quando o bordado for concluido, o quadro sera automaticamente parado no ponto
de offset.

Status de Trabalho - Operacéo de Acesso ao Ponto de Offset (Topo do Quadro)

Pressione a tecla J para mover o quadro da posigao atual até o vértice mais extremo definido pelo
tamanho do quadro. A cada pressionamento da tecla, o quadro alternara entre a posi¢cao de parada atual e os
vértices do quadro.

Quando o parametro de offset automatico estiver configurado como "Sim", apds a concluséo do bordado,
0 quadro sera automaticamente movido para o vértice definido pelo tamanho do quadro e parara. Ao iniciar
novamente, o quadro retornara automaticamente a ultima posic¢ao inicial para comecgar o bordado.

Status de Trabalho - Retorno a Origem (Ponto Inicial)

Durante o bordado, se for necessario retornar a origem para comegar novamente, é possivel realizar esta
operagao.

Pressione a tecla 2, e 0 sistema exibira a mensagem: "Deseja encerrar o bordado e retornar a

OK
origem?". Clique em J e o0 quadro se movera para a origem do design e parara. As coordenadas AX/AY
serdo zeradas.

Status de Trabalho - Retorno ao Ponto de Parada

Se o bordado for interrompido no meio e o quadro for movido manualmente, é possivel retornar ao ponto de
parada realizando esta operacgao.
JStarl
Pressione a tecla , € 0 quadro se movera automaticamente para o ponto onde foi manualmente
deslocado e parara.

Status de Trabalho - Configuragado de Troca de Cores

A configuracao de troca de cores inclui a sequéncia de troca de cores e a substituigdo da barra de pontos.
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No status de trabalho, clique em , exibido como:
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£ 1ZMKODST

lo1 AlA

waiting 0&1054

PX:-26.1

00 00 2018-03-21 17.39

01g

021

016 o7
019 020
022 023

024

TSNS

ol

OK

‘ ‘ Esc

Status de Trabalho - Configuragao da Sequéncia de Troca de Cores (Offset para Aplicagao de Tecido)

Na interface, os nimeros de 001 a 200 representam as vezes de troca de cores (o sistema suporta até 200
trocas). O cursor na interface comegara na ultima posi¢cdo que possui um valor atribuido a barra de pontos.
Insira 0 numero da barra de pontos correspondente a sequéncia de cores atual. Apds isso, 0 cursor movera

automaticamente para a proxima sequéncia.

Se, durante a configuragdo, houver um erro no nimero da barra de pontos anterior, selecione a posi¢ao

incorreta e redefina o valor.

Offset Fora do Quadro

Quando uma sequéncia de cores exigir que o quadro seja deslocado para fora (para o caminho de

bordado com aplicacao de tecido), antes de inserir o nUmero da barra de pontos, clique uma vez na tecla

J
. O fundo da barra de pontos atual mudara para vermelho.

J
Se precisar cancelar o deslocamento, clique na tecla novamente.
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Bordado em Baixa Velocidade

Se o cursor estiver em uma ordem de cores e vocé precisar usar o bordado em baixa velocidade

L
LOW I
automaticamente, pressione a tecla _~~"" | imediatamente antes de inserir o nimero da barra de
agulhas. Um "L" sera adicionado apds o numero da barra de agulhas atual.

vl
Se quiser cancelar o bordado em baixa velocidade, pressione novamente a tecla :‘

Bordado de Toalha Simples

Se o cursor estiver em uma ordem de cores e vocé precisar realizar um bordado de toalha simples,

m'
pressione o botao sem inserir o numero da barra de agulhas. Um "T" sera adicionado apds o
numero da barra de agulhas atual.

[ EETE
Se desejar cancelar a configuragcado do bordado de toalha, pressione novamente o botédo
A altura da toalha pode ser ajustada conforme necessario.

Configuracédo da Barra de Agulhas para Cinta Rotativa (Fun¢ao Limitada)

Esta funcao é utilizada apenas em maquinas que possuem a funcao de bordado com fita. Por padrao, a
fita € montada no lado direito, utilizando a detecgdo de desconexao da primeira agulha.

A fungéo de bordado com fita oferece 10 modos de trabalho disponiveis:
: Bordado com fita enrolando a esquerda.
: Bordado com fita enrolando a direita.

: Bordado com fita comum.

: Bordado com fita dobrada.

: Bordado com corda a esquerda.

: Bordado com corda a direita.

: Bordado com corda 3.

: Bordado com corda 4.
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.: Bordado com corda 5.

: Bordado com corda 6.

‘J
Quando precisar configurar o modo de bordado com fita, pressione a tecla _= para acessar a
interface de selecéo, conforme mostrado na figura:

£ 1ZMKODST oo AA 00 00 00 38928-01-01 00:03
(@) Other:3000X3000 r:0 ! waiting 0&766 IP:0.00.0

M-axis mode

022 023 024

mee 5 e \ \E 0K

De acordo com o padrao que vocé esta utilizando no momento, a ordem de cores exibida a esquerda
mostrara o niumero correspondente ao padrao.

Ajuste da Altura do Calcador (Calcador Elétrico)

(Esta configuracao é habilitada quando a fungéo de calcador independente esta ativada):

Ao utilizar a funcao de levantamento elétrico do calcador, a altura do calcador pode ser ajustada para
cada cor, conforme necessario. Caso ndo seja configurada, a altura padrao sera utilizada com base nos
parametros de bordado.

OK

Apbs concluir a configuragao, clique em para salvar. O sistema armazenara os dados da posicao
anterior do cursor durante a fungéo.
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Status de Trabalho - Substituicdo da Barra de Pontos
Esta funcao é usada para modificar, de forma Unica, uma barra de pontos especifica em todas as sequéncias

de cores.
. l
=

Na interface de configuragao de troca de cores, clique em . Em seguida, clique na barra de agulhas
selecionada que precisa ser substituida. Todas as posi¢cdes da agulha iguais serédo selecionadas. Pressione
a tecla correspondente a barra de agulhas desejada para realizar a substituicdo, completando a operacgéo de
ajuste da barra de agulhas.

Status de Trabalho - Configuragao da Cor de Exibigdo da Barra de Agulhas

Apbs acessar a interface de troca de cores, pressione a tecla 4‘ para entrar na configuracdo de cor de
exibicao da barra de agulhas, exibido como:

£ 1ZMKODST o1 AA 00 00 00 2018-03-21 17:39
(@) E:270X270 r:70 ! waiting 081054

AY:00 PX:-26.1

Primeiro, pressione a tecla para selecionar o botao da barra de agulhas que sera configurado. Em seguida,
clique no bloco de cores a esquerda para selecionar a cor desejada. Apds selecionar a barra de agulhas a ser

OK

modificada, pressione a tecla para salvar a cor escolhida.
A pré-visualizagao do bordado em tempo real sera exibida de acordo com a cor configurada.
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Status de Trabalho - Alteragdo do Modo de Trabalho

A
Na interface de status de trabalho, clique na tecla J para alterar o modo de trabalho. Cada vez que

28

clicar, o sistema alternara entre os modos (mudanga em ciclo). A sequéncia de mudangas de modo € a seguinte:

-1

Aul
Modo manual: troca de cores e inicio manuais.
No modo manual de troca de cores e inicio, a sequéncia de cores configurada sera invalida.
Mesmo apéds desligar e religar a maquina, o sistema mantera o modo de trabalho modificado.

Modo automatico: troca de cores e inicio automaticos.

Status de Trabalho - Alternancia de Modo de Bordado

A alternancia do modo de bordado ¢ utilizada principalmente para realizar operagdes de compensagao. Os
usuarios podem mover o rastreamento dos pontos para a posigéo especificada utilizando o bordado em modo
ocioso.

Na interface de status de trabalho, clique na tecla :‘ para alterar o modo de bordado. Cada vez que

clicar, o sistema alternara entre os modos (mudanga em ciclo). A sequéncia de mudangas de modo € a seguinte:

=== I: Bordado normal.

: Bordado em baixa velocidade no modo ocioso.

: Bordado em alta velocidade no modo ocioso.

Bordado em Baixa Velocidade no Modo Ocioso:

No estado de parada, pressione a tecla - (modo ocioso em baixa velocidade). O eixo principal
nao se movera, o quadro de bordado avangara ao longo dos pontos de bordado, e 0 avango em baixa
velocidade sera interrompido ao soltar a tecla.

No estado de parada, pressione a tecla - (retragdo em baixa velocidade). O eixo principal néo se
movera, o quadro de bordado voltara ao longo dos pontos de bordado e a retragdo em baixa velocidade
sera interrompida ao soltar a tecla.

Bordado em Alta Velocidade no Modo Ocioso:

No estado de parada, pressione a tecla - (avanco em alta velocidade). O eixo principal e o
quadro de bordado ndo se moverao, mas o numero de pontos de progresso do bordado sera aumentado.
Ao soltar a tecla, o quadro de bordado se movera diretamente para a posigéo do préoximo ponto a frente.

No estado de parada, pressione a tecla - (retragdo em alta velocidade). O eixo principal e 0
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quadro de bordado n&o se moverao, mas o numero de pontos de progresso do bordado sera reduzido. Ao
soltar a tecla, o quadro de bordado se movera diretamente para a posigéo do ponto anterior.

Status de Trabalho - Posicionamento no Modo Ocioso

O posicionamento no modo ocioso inclui as seguintes operacgdes: adicionar um ponto especificado, reduzir um
ponto especificado, avangar uma cor e retroceder uma cor.

' -

Na interface de status de trabalho, clique em — , exibido como:

£ 1ZMKODST 101 AJA 00 00 00 2018-03-21 17:39

70X270 r.70 waiting 081054

PX:-25.1 PY:739 Axes:100°

Mak 'Prime || ABD*

L= B

Ese

ApOs concluir o posicionamento no modo ocioso, clique em para retornar ao status de trabalho.

Status de Trabalho - Adicionar ou Reduzir Pontos Especificados

+ - ‘
Na interface de posicionamento no modo ocioso, clique em ou para selecionar a opgao
desejada, exibido como:
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£ 1ZMKODST lo3 AJA 00 00 00  2018-03-21 17:34
(@) E:270X270 r:70 waiting 081054

=L B
e | 9900 Lo Y

OK
Pressione as teclas numéricas para inserir o numero de pontos desejado. Clique em , € 0 quadro se
movera diretamente para a posi¢do do ponto especificado.

Status de Trabalho - Avan¢ar uma Cor / Retroceder uma Cor
1+ 15
Na interface de posicionamento no modo ocioso, clique em EEE para avangar uma cor ou
retroceder uma cor. O quadro se movera diretamente para a posi¢gao do ponto especificado.

para

Status de Execucgédo do Bordado

No status de execucgao do bordado, é possivel apenas realizar operag¢des de ajuste de velocidade do eixo
principal.

\ )

/\‘
E:

Clique em ou para reduzir ou aumentar a velocidade de rotagcao do eixo principal. Clique

em ou para selecionar a velocidade de ajuste.
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Operacao da Barra de Pontos

Apbs concluir os parametros relativos do bordado, vocé pode pressionar a tecla @ para iniciar o
bordado.

Parada no status do design de bordado: Pressione a tecla @ por mais de 3 segundos, € 0 eixo

principal bordara na velocidade mais baixa. Pressione a tecla @ uma vez para iniciar o bordado.

No status de execucgao do bordado: Pressione a tecla @ para interromper o bordado.

Controle do Interruptor e Indicador do Cabecgote de Lantejoulas

Altere o interruptor da posicao superior para a posi¢ao intermediaria. O indicador ficara verde e o trem
de pouso sera abaixado (com a trava da maquina aberta). Quando o interruptor for alternado para baixo, o
motor de corte funcionara uma vez. Se o interruptor for mantido na posigao inferior por mais de 2 segundos,
o indicador mudara para laranja. Ao soltar o interruptor, o trem de pouso subira novamente, acionado pela
presséo do ar.

Quando o interruptor estiver na posi¢ao intermediaria, o bordado com lantejoulas ndo sera iniciado. Nesse
estado, o indicador permanecera laranja, o trem de pouso ficara levantado, e o sistema aguardara o envio do
corte. Assim que o bordado com lantejoulas for iniciado, o trem de pouso sera abaixado automaticamente e o
indicador mudara para verde.

Se o interruptor do cabecote de lantejoulas estiver na posi¢ao superior, o indicador sera desligado e o trem de
pouso sera fechado. Quando houver pressao de ar, o trem de pouso subira automaticamente.
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[ Geracéo de Bordado com Letras

Na interface de gerenciamento de designs, pressione a tecla = d para acessar a interface de letras.
A-a
Use as teclas para selecionar as letras ou outros simbolos desejados. Pressione a tecla para alternar

CL
entre letras maiusculas e minusculas. Pressione a tecla 4‘ para apagar as letras inseridas. Apds concluir

OK
a digitagao, pressione a tecla J para avangar para a interface de configuragédo (a operagao nao podera
continuar se o bordado néo for liberado).

+X:104.9 -X14 +Y:40 3T

FCJOABJQY,

A-a +- | CL

Font Compensation:
Font Size: m

5-100mm

Font Margin:
Font Distance: m

0-100mm
et Dens“y: “ = ﬂ

0.2-2.0mm

Font Angle: ﬁ m
; ﬁ“. B | Esc | OK

Configure os parametros relacionados as letras. Apos concluir as configuragdes, utilize as teclas abaixo para

32

OK
selecionar o tipo de letra desejado (5 tipos disponiveis). Pressione a tecla J para gerar o padrao de letras.

No canto superior esquerdo, sera exibida a pré-visualizagdo do cartdo de bordado gerado. Pressione a tecla

=
4‘ para salvar o cartdo de bordado na memoria.

A sequéncia de letras atual precisa ser bordada em uma Unica cor. Caso a ordem de cores esteja desativada,
sera necessario ativar o modo multicolorido.
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Troca Manual de Cores

No status de trabalho ou preparacéo, clique na tecla 4‘ para acessar a operacgao de troca manual de
cores. Sera exibido um teclado numeérico na tela. De acordo com suas necessidades, clique no valor numérico
correspondente para realizar a troca de cor.

£ 1ZMKODST loo AIA 00 00 00 38928-0101 00:04
(@) Other:3000X3000 r:0 walting 0&766 IP0.0.00

« N0
2 NN e

Pressione a tecla numérica para alternar para a barra de agulhas do cabegote comum. Pressione a tecla

para alternar para o cabecgote de bordado com fita (fun¢do limitada). O quadro de bordado sera
automaticamente ajustado para a posi¢ao do cabecote atual.
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| Corte Manual

No status de preparagéo ou de trabalho do bordado, é possivel realizar a operacao de corte.

Clique na tecla no painel para realizar o corte na parte inferior da linha.
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Origem do Quadro

A operagéo de origem do quadro inclui a definicdo manual da origem, a localizagdo da origem absoluta e a
configuracao do limite de software.
.

Na interface principal, pressione a tecla para acessar a interface de configuragdes integradas e, em

seguida, pressione a tecla @ para entrar na interface de operag¢ao de origem. Exibido como:

& 1ZMKODST 101 AJA 00 00 00 2018-03-21 17:45
70X270 r70 waiting 081054

PX:-251 PY:739 Axes:100°
800 ‘
R G
Mak 'Prime /N

)

< 1:0

@ Au:tru Mmjﬂ:cﬂ] |/,Sﬁ = . : i

pee | 933000 L2 v

Definir Manualmente a Origem do Quadro

Na interface "Origem do Quadro", clique em M‘ Sera exibida uma caixa de dialogo com a mensagem:
OK

"Definir o ponto atual como a origem do quadro?". Clique em
serdo ajustadas para 0.0.

para confirmar. As coordenadas PX/PY

Localizar Automaticamente a Origem Absoluta

A origem absoluta utiliza os limites do quadro para detectar sua posigao absoluta, garantindo que, em caso de
acidentes durante o bordado, seja possivel utilizar a fungao de recuperagao para continuar o trabalho.

Essa funcéo é executada automaticamente pelo sistema. E necessario confirmar que o sensor de limite esta
funcionando corretamente; caso contrario, pode ocorrer danos as pegas da maquina!
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] Origem do Quadro

Na interface "Origem do Quadro", clique em . Sera exibida uma caixa de dialogo com a mensagem:

OK
"Confirme se o interruptor de limite estéd funcionando normalmente?". Clique em 4‘ para localizar a origem
absoluta do quadro. Apés a concluséo, o quadro retornara ao ponto de parada anterior.

Depois de localizar a origem absoluta, a operagcédo ndo sera efetiva até que o quadro se mova apds o
desligamento da maquina.
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I Configuragido do Quadro

Esta funcao é utilizada para definir o tamanho do quadro de bonés e dos quadros A-E, além da distancia entre
a origem absoluta do quadro e o ponto central do quadro.

Na interface principal, pressione a tecla = para acessar a interface de configuragdo de parametros.

Clique em . exibido como:

EXR | Xho@E | YROEE | XSERS | YSERS BAR
2 63 58 260 60 0
A 63 -10 70 70 35
B 63 -10 100 100 50
c 63 -10 130 130 65
D 63 -10 170 170 85
E 63 -10 270 270 70
F 63 -10 490 345 85
G 0 0 600 600 0
H 0 0 600 600 0
| 0 0 600 600 0
J 0 0 600 600 0
1 2 &
e 5 6
7 8 <
-+ 0 | CL
RS

Tamanho X

Tamanho do centro X
: \ Centro do quadro

\ 0

0 Tamanho do centro Y
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Esta funcao é utilizada para visualizar as estatisticas geradas e limpar os dados estatisticos.

Na interface principal, pressione a tecla

Embroidery Sum:

Total Completed:

Break Times:

376

I

Clique em 4‘ para limpar o valor estatistico atual.
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[ Operacao de Ajuste do Eixo Principal

Esta funcao é utilizada para ajustar a posigéo de parada do eixo principal, podendo ser operada na interface
correspondente as teclas.

Realize os ajustes conforme suas necessidades.

Clique em . para mover o eixo principal para 100 graus (posigao zero).
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| Idiomas

Na interface principal, pressione a tecla para acessar a interface de configuragdes integradas e clique

em - para alterar o idioma desejado. Clique na opgao correspondente ao idioma escolhido, e o sistema
sera automaticamente ajustado para o idioma selecionado.
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I Parametros de Bordado

Devido as diferentes configuragdes da maquina e aos requisitos do processo de bordado, é necessario ajustar
alguns parametros comuns para atender as necessidades.

) J J
No menu principal, clique em = 1. Selecione o parametro desejado, clique em ou para

OK
modificar e pressione 4‘ para salvar. Em seguida, retorne ao menu principal.
A defini¢cdo e o intervalo de valores dos parametros de bordado estdo descritos na Tabela 1.
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| Configuracao de Parametros da Maquina

Os parametros s6 podem ser configurados por engenheiros profissionais. Outros usuarios ndo devem altera-
los ou modifica-los, para evitar que a maquina deixe de funcionar corretamente.
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[ Gerenciamento de Usuarios

Na interface principal, pressione a tecla para acessar a interface de configuragdes integradas. Em

seguida, pressione a tecla para entrar na interface de gerenciamento de usuarios.
Nesta interface, é possivel configurar o horario e os limites de acesso do usuario. Figura:

Time: | 2018-03-21 17:42

usage time: 0 days

Encryption Serial Number: 112233445566

Remove PWD.

1 2 &
4 5 6
7 8 )
-[+| 0 | CL
B = OK

Y

Configuragao de Horario

Pressione a tecla para acessar a interface de configuracao de horario (se as restricbes estiverem
ativadas, ndo sera possivel acessar esta interface), conforme mostrado na figura:
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1 2 &

4 5 6

7 8 2
= RO ECS

®

OEEES -

OK
Ajuste o horario atual do sistema conforme necessario e pressione a tecla _, para salvar.

Desbloqueio da maquina

Se a maquina estiver bloqueada devido a expiragao das restricdes de uso, o sistema bloqueara
automaticamente a maquina e solicitara a inser¢éo da senha para liberar o limite. Figura:
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usage time:

Remove PWD:

0 days

Encryption Serial Number: 12233445566

Time: | 2018-03-21 17:42

1 2 3

4 5| 6

7 8 2l
-+] 0 | CL
OK

Apos informar o numero de série criptografado ao fornecedor do dispositivo, 0 usuario podera obter a senha

45

OK
de desbloqueio. Pressione a tecla —‘ para concluir o desbloqueio do limite atual. Apds a liberagéo, o tempo

de uso sera redefinido; 0 dias indica que nao ha mais restricdes de uso.
N&o desligue o dispositivo enquanto a senha nao for removida. Caso contrario, o bloqueio n&o sera liberado.
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| Teste do Sistema

Essa operacgao é utilizada principalmente por engenheiros de manutencao para verificar e testar a maquina.

Na interface principal, pressione a tecla para acessar a interface de configuragdes integradas.

Teste de Entrada

Input
Na interface de teste, clique em 4lTE‘r‘T para visualizar as alteragdes no status de entrada. Caso n&o haja
alteragdes, indica uma falha no sinal de entrada. Por favor, verifique e repare.

+X limit:
=X linit:
+Y limit:

Raster mode: | OFF

Qutput Moto
TEST

Teste de Saida

Qutput
Na interface de teste, clique em JTEST .
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| Teste do Sistema

Hook Check: TEST

Trim Check: TEST

Push Check TEST

Left beads test TEST

Right beads testt TEST

Cording testt TEST

Lock line testt TEST

Towel testt TEST

Links 1 Sequin Lift TEST

Links 2 Sequin Lift: TEST

Rechts 1 Sequin Liftt TEST

Rechts 2 Sequin Liftt TEST

A sequined Fim: TEST

B sequined Fim: TEST

C sequined Fim: TEST

D sequined Fim: TEST

Bl

=

TEST

Clique na tecla correspondente 4‘ para os itens de teste desejados e verifique se a saida esta
funcionando corretamente. Caso o dispositivo de saida ndo responda, significa que ha uma falha na saida. Por
favor, verifique e repare.

Teste do Gancho: Cada clique faz com que a faca do gancho execute um movimento alternado entre
estender e retrair.

Teste de Corte: Cada clique faz com que o motor de corte execute um movimento alternado, girando
meia volta e parando, seguido de mais meia volta na mesma diregao.

Teste de Fivela: Cada clique aciona os eletroimas da fivela por 2 segundos antes de desconectar
automaticamente.

Teste de Lantejoulas: Cada clique faz com que o trem de pouso de lantejoulas desga, realize 3 cortes e
suba novamente.

Teste dos Eixos

Moto
Na interface "Teste", clique em 4‘TEST para acessar o "Teste de Eixos". Em seguida, clique na tecla

TEST
correspondente 4‘ para os itens de teste desejados e verifique se o eixo esta funcionando corretamente.
Caso o dispositivo de saida n&o responda, indica uma falha na saida. Por favor, verifique e repare.

Teste dos Eixos XY: Clique nas teclas direcionais para alterar o numero de pulsos de movimento do

TEST
motor (1-127). O valor padrao é 127 pulsos. Clique em 4‘ para iniciar o movimento de ida e volta.
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| Teste do Sistema

TEST

Teste do Eixo Principal: Clique em J para iniciar a rotagdo a 100 rev/min. Use as teclas
direcionais para modificar a velocidade do eixo principal. Verifique se a velocidade alvo e a velocidade real
sdo equivalentes (diferenca maxima de 5 rpm para uma velocidade de 1000 rpm).

Teste do Cabecgote da Maquina (Usado apenas em painéis de cabegote organico)

Na interface de teste, pressione a tecla @ para acessar o teste de falhas no cabegote da maquina.
Pressione o botédo correspondente para testar a barra de agulhas desejada. Verifique se a detecg¢éo de falhas
esta funcionando corretamente. Caso o pré-deslocamento apresente falhas, por favor, verifique e realize a
manutengao necessaria.

Teste de Sutura Superior: Durante o teste, quando a mola da sutura superior estiver fechada, o indicador
vermelho permanecera aceso. Quando a mola for separada, o indicador mudara para verde.

Teste de Sutura Inferior: Gire a roda de teste. O indicador piscara de acordo com a velocidade de
rotagdo. Selecione a sutura superior ou inferior conforme necessario.
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I Informagdes do Sistema

para acessar a interface de configuragdes integradas. No

menu principal, clique em

Numero e Informag¢ées da Versao do Sistema

System
Na interface de informagdes do sistema, clique em J'"FO para visualizar.

Atualizacdo do Sistema

Utilizada para atualizar o software.

System
. . ~ . . Updat L . ~ . . -

Na interface de informacgdes do sistema, clique em J" ° | para iniciar a atualizag&o. Siga as instrugdes
na tela para concluir o processo de atualizagdo. Durante a atualiza¢do, ndo desligue a maquina. O processo
levara cerca de 3 minutos, e o sistema sera reiniciado automaticamente. Nao remova o disco USB antes de a
reinicializagao ser concluida.

Atualizagao da Interface

Utilizada para atualizar o arquivo da biblioteca do sistema de controle.

Interface
o . oo o . Updat « e ~ . ~
Na interface de informagdes do sistema, pressione a tecla 4/" ¢ | para iniciar a operagéo de atualizacao.
Siga as instrugbes na tela para concluir o processo. Durante a atualizagéo, ndo desligue a maquina. O processo
levara cerca de 8 minutos, e o sistema sera reiniciado automaticamente. Nao remova o disco USB antes de a
reinicializagao ser concluida.
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I Configuragdes de Rede

Na interface principal, pressione a tecla para acessar a interface de configuragdes integradas.

No menu principal, pressione a tecla para entrar na interface de configuragbes de rede.

Dependendo da configuragéo do sistema, € necessario configurar o IP do sistema ao usar uma conexao
com fio. Para utilizar uma conexao sem fio, sera necessario buscar a rede Wi-Fi para se conectar. A operagao
especifica é a seguinte:

Configuragao de IP:

A maquina deve configurar o IP de forma que esteja no mesmo intervalo do IP da LAN, caso contrario, a
conexao nao sera possivel. Ou seja, os trés primeiros segmentos devem ser iguais, e o endereco final ndo pode
entrar em conflito com outros dispositivos.

Conexao Wi-Fi:

Entre na interface de busca para localizar uma conta de conexao sem fio préxima. O sistema ordenara
automaticamente as redes pela forga do sinal. Selecione a conta que deseja conectar (0 nome da conta esta
limitado a letras de a-z, A-Z e numeros; outros caracteres podem nao ser exibidos corretamente).

Na interface de entrada de senha, insira a senha (limitada a letras de a-z, A-Z e nimeros; outros caracteres

OK
nao podem ser inseridos). Pressione a tecla J para conectar. Apés uma conexao bem-sucedida, o
endereco IP sera exibido na interface principal. Caso a conexao falhe, sera exibida uma mensagem de erro.
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1 Parametros
Nome Fungodes Padrao Intervalo
A
. Comegca a cortar ou nao
Numero de pontos de - ~
quando varios pontos sao 3 1-9, sem corte
corte no salto.
saltados.
Comprimento da linha
Comprimento da linha restante apos o corte; 3 1.7
apos o corte. valores maiores indicam
uma linha mais longa.
Deteccgéo de quebra da Sensibilidade de s Alto, médio, baixo, sem
. . . o Médio ~
linha inferior. verificagao. deteccao
I?etecg:ao d.e quebra da Sep§|blllijade de 5 pontos 3-9 pontos, sem detecgéo
linha superior. verificagao.
Detecgao de quebra no Detecta quebra ou ndo ao No Sim, N&o
salto. saltar.
Angulos de trayamento Fec’:ha 0 gngulo aberto 200 200-250
da linha superior. apos o inicio.
Ntmero de pontos de Trava varios p_ontos ao
cortar para evitar que a 1 1-3
travamento no corte. .
linha se solte.
Aumente o comprimento
. do ponto de travamento
Comprimento do ponto de o
para materiais finos; 0,6mm 0,5-1,0mm
travamento no corte. o -
diminua-o para materiais
grossos.
Retorna automaticamente
Retorno automatico apds | os pontos apds uma 4 0-9
quebra. quebra, compensando os
pontos do bordado.
Definir automaticamente De iy Pare
= bordados continuos de Sim Sim, Nao
o ponto inicial.
cabeca e cauda.
B
Retorna ou ndo ao ponto
o inicial ap6s o bordado;
Retorno automatico ao . = . . o
o configure como "Nao Sim Sim, Nao
ponto inicial. .
para bordados continuos
ponta a ponta.
Retorna pontos
Puxar pontos de volta automaticamente apdés 0 0-9

continuamente.

um numero de pontos
puxados.

Modo de bordado para
pontos longos.

Define qual modo usar
para pontos longos.

Baixa velocidade

Baixa velocidade, salto

Pontos automaticos no

Divide automaticamente
pontos longos em dois ou

automatica de pontos.

excederem um certo
comprimento.

. 6,5mm 6,5-8,5mm
salto. mais quando excedem
um certo comprimento.
Reduz a velocidade do

Desaceleragao bordado se os pontos 6,0mm 2.0-9.0mm
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| Parametros
Nome Fungodes Padrao Intervalo
Reduz a velocidade para
Des:,aceleragao em saltos | uma porcentagem da 80% 60%-90%
continuos. velocidade atual ao saltar
continuamente.
Velocidade de rotacdo do
. ~ eixo principal ao iniciar
_\/glgmdadg de rqtagao ou parar; aumenta o 100 60-200
inicial do eixo principal. .
comprimento do corte ao
aumentar a velocidade.
Velocidade maxima de
Velogldade maxima rc_)ta_(;ao do eixo p|:|nC|paI 750 550-1000
restrita. (limitada pelo parametro
da maquina).
Velocidade de movimento Define a veIoc_ldade
de movimento; valores
do quadro em alta . - 5 1-9
. maiores indicam
velocidade. . .
velocidades mais altas.
Velocidade de troca de Velocidade ajustavel ao 5 0-9
cor do motor de passo. usar motor de passo.
C
- ” Inicia automaticamente
Inicio automatico na . : ~
ao encontrar a mesma Sim Sim, Nao
mesma cor.
barra de pontos.
Define se deve parar
Parar ao puxar pontos . . y
ao puxar pontos fora do Sim Sim, Nao
fora do quadro.
quadro.
Quantidade de barras de Quan e 725 .
| de pontos usadas pela n 1-15
pontos da maquina. .
maquina atual.
Usa lado esquerdo,
Barra de pontos para d're"fo ou arpbqs_ . Esquerda, Direita,
. (parametro invalido Esquerda -
lantejoulas. ~ . Esquerda e Direita
se a funcao estiver
desativada).
Velocidade maxima de
Velocidade limite para rotagao do eixo principal 700 300-1000
bordado de lantejoulas. durante o bordado com
lantejoulas.
Posicdo usada pela faca
Posicdo da faca de corte. | de corte (sem deteccao 0 0-n
de quebra).
Posicéo usada para
Posicéo do ponto para bordado com corda
~ 0 0-n
bordado com corda. (desaceleracao
automatica).
Velocidade maxima de
Velocidade limite para rotagao do eixo principal )
bordado com corda. durante o bordado com 300 300-800
corda.
Bordado em circulo. Deflpe e o bo[dado deve Nao Sim, Nao
continuar ou nao.

Z ROLEMAIK

Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime



53

gancho.

gancho.
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1 Parametros
Nome Fungodes Padrao Intervalo
Define se o quadro
deve se deslocar
automaticamente
De’sloc’amfento automatico p’ara.o topo apéds o No Sim, N&o
apos término. término do bordado (o
parametro do quadro
deve corresponder ao
tamanho).
D
Modo de movimento
Curva de movimento do do quadro, ajustado N
! F1 F1-F5
quadro. conforme o efeito real do
bordado.
A : Ajuste do angulo de
Aﬂg:rlg de movimento do movimento conforme o 250* 220-270
g ' efeito real do bordado.
Materiais finos usam
compensagao positiva;
Tempo fje compensagao | materiais grossos usam 0 5%, 0. 5%, -10%
do movimento do quadro. | compensacao negativa,
ajustado conforme o
efeito do bordado.
Uso do corte. DO S o~corte - Sim Sim, Nao
usado ou ndo.
Define se o trem de
Su@dadoﬂen1depouso pouso deve subir apos Sim Sim, N&o
apos quebra. uma quebra no bordado
com lantejoulas.
. . Define se o quadro
Reiniciar o quadro apds . . ~ . ~
. deve localizar a origem Nao Sim, Nao
ligar. . ;
absoluta apds ser ligado
Tipo de trem de pouso. Define 0 modo d(.) trem de Motor Motor, Pneumatico
pouso para lantejoulas.
. Define o tamanho do
Tamanho da lantejoula . . .
corte de lantejoulas a 3 3-9
esquerda.
esquerda.
. Define o tamanho do
Tamanho da lantejoula . . .
o corte de lantejoulas a 3 3-9
direita. o
direita.
Velocidade de pontos de Ajusta a velocidade para .
. . pontos menores que 20 5-20
diferentes velocidades. .
pontos continuos.
E
. . Valores maiores indicam
Atraso no freio do eixo . R .
L maior atraso no angulo de 8 1-20
principal. f
renagem.
Movimento do quadro Define se o quadro deve ~ . ~
. : Nao Sim, Nao
apos corte. se mover apos o corte.
. Ajusta a velocidade
Velocidade do motor do do motor de passo do 5* 1-5
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do bordado com corda.
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1 Parametros
Nome Fungodes Padrao Intervalo
Velocidade de elevagao Ajusta a velocidade do .
das lantejoulas motor de passo para 3 1-4
' elevagao das lantejoulas
Aviso sonoro de quebra Intervalo de tempo entre 1 1-3, Desativado
' os avisos de quebra. ’
Tipo de suporte para Define o tipo de quadro gy JY GJ
bordado com corda. para bordado com corda. ’
Método de elevagao para Def|ne~o modo de N a i
bordado com corda elevacao para bordado Poténcia Poténcia, Valvula de ar
' com corda.
Amplitude de oscilacao Ajusta a amplitude de 20 0-20
para bordado com corda. | oscilagao.
. Ajusta a folga para
';\éurzge dgecgor:??;oﬁ?j;a bordado com corda (mais 1* 0-9
' solto ou apertado).
Velocidade de elevagao Velocidade de elevagao 3+ 14

n*: Numero de pontos utilizados pela maquina (sem padréo definido).

-*: Configurado de acordo com as necessidades (sem padrao definido).
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Erro

Descrigao

Solugéo

Tempo limite de
comunicagao da placa
multifuncional.

1. Falha na conexao do cabo entre
0 cabegote operacional e a placa
multifuncional.

2. A placa multifuncional ndo

€ compativel com o cabegote
operacional.

3. Placa multifuncional danificada.

1. Revise o cabo.
2. Substitua a placa multifuncional.

Painel touch sem
resposta.

1. Conexao ruim do conector do painel
touch.
2. Painel touch danificado.

1. Reconecte o conector do painel
touch.
2. Substitua o painel touch.

Deslocamento no painel
touch (posigéo errada de
toque).

1. Painel touch desgastado.
2. Painel touch danificado.

1. Recalibre a posi¢ao do painel touch.
2. Substitua o painel touch.

Eixo principal fora dos
100 graus.

O eixo principal ndo para em 100
graus.

Ajuste manualmente ou mova o eixo
principal para 100 graus.

Eixo principal nado gira.

1. Falta de sinal ou entrada de energia
no controlador do eixo principal.

2. Falha ou auséncia de energia no
motor do eixo principal.

3. Controlador ou motor danificado.

1. Verifique o cabo de sinal ou de
energia.

2. Verifique a entrada de energia do
motor.

3. Substitua o controlador ou o motor.

Eixo principal gira ao
contrario.

1. Erro nos parametros do controlador
servo.
2. Fases A/B do codificador invertidas.

1. Redefina os parametros do
controlador servo.

2. Ajuste a conexao das fases A/B do
codificador.

Sem posicao zero.

1. Placa do sinal de posigao zero
danificada.

2. Falha na conexao entre a posi¢ao
zero e a placa principal.

1. Substitua a placa do sinal de posicao
zero.

2. Verifique ou substitua o cabo de
conexao.

Tempo excedido na troca
de cores.

1. Motor de troca de cores nao gira.

2. Pecas mecanicas travadas durante a
troca de cores.

3. Falha no cabo de energia do motor
de troca de cores.

1. Verifique o motor ou o cabo de troca
de cores.

2. Repare ou substitua as pegas
travadas.

3. Verifique ou substitua o cabo.

Sem posicao de ponto.

1. Posigao incorreta da roda de
deteccéo de pontos.

2. Placa de detecgao de pontos
danificada.

1. Ajuste a posicao da roda.
2. Substitua a placa.

Falha no driver do motor
X.

1. Protecdo contra sobretensao ou
sobrecorrente no driver X.
2. Driver danificado.

1. Verifique a entrada de energia do
driver e reinicie.
2. Substitua o driver.

Falha no driver do motor
Y.

1. Protegao contra sobretensao ou
sobrecorrente no driver Y.
2. Driver danificado.

1. Verifique a entrada de energia do
driver e reinicie.
2. Substitua o driver.

Corte fora da posicao.

1. Falha na detecgao pelo sensor de
proximidade.
2. Sensor de proximidade danificado.

1. Ajuste manualmente a posigéo do
corte.
2. Substitua o sensor de proximidade.

Motor de corte nao gira.

1. Conexao ruim no conector ou cabo
do motor.

2. Placa multifuncional danificada.

3. Motor danificado.

1. Verifique o cabo ou conector e
reconecte.

2. Substitua a placa multifuncional.
3. Substitua o motor.
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Erro

Descrigao

Solugéo

Motor do gancho nao gira.

1. Conexao ruim no conector ou cabo
do motor.

2. Placa multifuncional danificada.

3. Motor danificado.

1. Verifique o cabo ou conector e
reconecte.

2. Substitua a placa multifuncional.
3. Substitua o motor.

Falha no cabegote (barra
de pontos solta).

1. Conexao ruim no conector ou cabo
do motor.

2. Placa multifuncional danificada.

3. Motor danificado.

4. Travamento ou desalinhamento
mecanico.

1. Verifique o cabo ou conector e
reconecte.

2. Substitua a placa multifuncional.
3. Substitua o motor.

4. Faga a manutengao das pecas
mecanicas.

Falha de posigao das
lantejoulas.

Erro na configuracdo da barra de
pontos das lantejoulas.

Redefina a sequéncia de troca de
cores.

Erro na detecgao de
quebra de linha.

1. Posicéo incorreta do acoplador
optico.

2. Placa do acoplador 6ptico
danificada.

3. Falha no cabo ou conector

entre o acoplador 6ptico e a placa
multifuncional.

4. Placa multifuncional danificada.

5. Configuracao incorreta dos
parametros de bordado "Deteccéo de
quebra da linha superior" ou "Deteccao
de quebra da linha inferior".

1. Reajuste a instalagcédo do acoplador
optico.

2. Substitua o acoplador éptico.

3. Verifique o cabo e reconecte.

4. Substitua a placa multifuncional.

5. Ajuste corretamente os paradmetros
de bordado.

Deslocamento do design.

1. Erro nos dados do design.
2. Alta velocidade de rotagao.
3. Corrente baixa no driver XY.
4. Falha mecanica.

1. Verifique os dados do design.

2. Reduza a velocidade de rotagao do
eixo principal.

3. Ajuste a corrente do driver ou a
velocidade dos pontos.

4. Faga a manutengao das pecas
mecanicas.

Falha nos limites de
movimento +X.

Movimento na dire¢do do limite +X.

Mova o quadro manualmente na
direcéo oposta.

Falha nos limites de
movimento -X.

Movimento na dire¢édo do limite -X.

Mova o quadro manualmente na
direcao oposta.

Falha nos limites de
movimento +Y.

Movimento na diregao do limite +Y.

Mova o quadro manualmente na
direcao oposta.

Falha nos limites de
movimento -Y.

Movimento na diregao do limite -Y.

Mova o quadro manualmente na
direcao oposta.
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 HH8FE-Y400 Rotary Hook Base 109030001

2 | =ESH84E-Y500 Rotary Hook Base 109030002 1
3 | BXA%HF6201 Bearing 202150016 1
4 | KBEEd17 Big Gear 109030010 1
5 | /\EAES Small Gear 109030011 1
6 | BX{K4H#6003 Bearing 6003 202150004 1
7 | FFOBISET Drive Arm 105070006 1
8 | EtEHM-1241Y400 Rotary Hook Shaft 109030003

9 | iEtsth-12EhY500 Rotary Hook Shaft 109030004 1
10 | EIESERIAF- 52451 Y400 Knife Connecting Plate 109030005

11 | BBEEERIFA -5 Y500 Knife Connecting Plate 109030006 1
12 | RFERETIRE Adjust Screw 109030013 3
13 | FOARRSFE Collar 105030010 1
14 | iSEEHNE Bushing 109030017 1
15 | §9ED12-d8 Oiled Bearing 105070014 2
16 | AREHMIEE Collar 109030014 1
17 | NSRS Collar 109030015 1
18 |FERMAE Bushing 105030011 1
19 | ERMARE-= Bushing 109030016 1
20 | EMmEmERsZE Table Support 109140004 2
21 | EELEARENIR Thread Trimming Lever 105070001 1
22 | EEkEEET Pin 105070022 1
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | 8B ESHER-Y400 Rotary Hook Base 109030001

2 | =ESH84E-Y500 Rotary Hook Base 109030002 1
3 | iEs Hook 211030001 1
4 | M AsrEEIR-BHY400 Bed Mid Cover 109030007

5 | sfE =R -5241Y500 Bed Mid Cover 109030008 1
6 |REERER Back Cover 109030009 1
7 | NZERRLEk Picker Solenoid 206120002 1
8 | fOLLEERLERAIFT Rod 103030027 1
9 | %EBHERENIR Limit Plate 103030027 1
10 | LB ERZ NN Installation Plate 103030028 1
11 | LB RS ENR Left Cover 103030026 1
12 | FHiREE-DEH LB Needle Plate Base 103030036 1
13 (&) Fixed Knife 103030018 1
14 | ©hJ] Movable Knife 103030017 1
15 | ZhJJ%g Movable Knife Drive Arm 103030015 1
16 | ShJJ4EME Collar 103030016 1
17 | |E&ER Under Thread Presser 103030019 1
18 | IBSSHN X AH Picker Bracket Set 301020012 1
19 | BERRIPE -5 ([ESMEE) Cover 103030024 1
20 | S-SR Needle Plate 103030034 1
21 | FERE(uts Rotary Position Hook 103030007 1
22 | EetsBRlirE Cover 103030025 1
23 [1JF=RER Hinge 103030039 1
24 | E3B;D5H4 Magnet 103030038 1
25 | EiiEEtR Needle Plate-High 103030037 1
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1 Sistema de acionamento das guias XY

N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | 1#YiE&| S 2EhD Y Guide Rail Set 305080001 2
2 | 86YEBHIEEAR Motor Base Bracket 109180001 1
3 | 86YHRALEE Motor Base 109180002 1
4 | RN - YE Limit Buffer 109170004 1
5 | X3Xzh80RIL740%EHD-12# X-axis Drive System 304060012

6 | XIXZHSOELL1190%EHE-13# X-axis Drive System 304060013 1
7 | BEYERH Step Motor 206060006 1
8 | Y3RzM4Md15-2TEEIEH Y Shaft 109170009 2
9 | Ex4ms8 d15 Cushing d15 103180010 2
10 | YOR=h4Md 15-1TA2R0EH Y Shaft 109170008 2
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 | #hE4IED25-d14 Bearing Collar 109180003 1
2 | 37%6005 Bearing 202010007 1
3 |RFEE5M16TWA2d14 Wheel 109180004 1
4 |(SHIBEEd19 Retaining Ring 103180025 2
5 | 60/AAREEH0.6kw Motor 206080002 1
6 |4LEHAYEBHLEZH5M-445-40 Belt 204030038 1
7 | YeOfRIARFEALEE (£8) Motor Base 109180006 1
8 | YuEEHsK S AR Tension Plate 103180012 1
9 |iRERIEE (Ki2) -EH Speed Reduction Box 109180007 1
10 |IRiERFERZEEP64-5M-50 Timming Pulley 103180007 1
11 | BradmE UCFL202 UC Bearing 202 202110001 2
12 | YEJEEHISZE - 254 Y Motor Support 109180008 1
13 | Y3RzhEdd15-4TREHHL () Y Shaft 109170010 1
14 | YIRZN4HA15-4TREWML (18) Y Shaft 109170011 2
15 | X3Xzh10084L2080%EFT X-axis Drive System 304060029 1
16 | BX4igg d15 Cushing d15 103180010 2
17 | 24§25 S 5 20 Y Guide Rail Set 305080006 2
18 | YRR H-EE L Y Sensor Plate 105160052 1
19 | 3LEHALYEBHEZHT5M-350-40 Belt 204030037

20 | E£E5M16TW42d15 Wheel 109180005

21 | FRFERZH5M32TW42d15 Wheel 103180013

22 | iiEAIED25-d15 Bearing Collar 109180009

23 | BZERYERHL(33LHL) Step Motor 206060007

*No0.19-23 sao acessorios para maquinas de 3 cabegas.
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | XIRGHEE29#-43L 124, X Frame 109150010 1
3 | XBRzNEHRWI5L1600-29# X Drive Connecting Plate 109150011 1
4 | SUREEE S R-4hEE43 Bearing Block Base 105150099 10
5 |UBYHESG66 U Bearing SG66 202140001 20
6 | 24FEEIR -FHEE43 Bearing Plate 105150100 10
7 | XmE®EERSMW35 Press Block Up 105150090 1
8 | XIXzhEEEEEL2084 Cover 109150012 1
9 | X#EhE AT EE Side Cover Support 105150062 3
1 | XiEhe T et Bolck 105150063 1
12 | X#Eohitiha Timing Pulley Shaft 105150059 1
13 | XiEEhRZ R (SMEZEEW25) Wheel 105150046 1
14 | X¥EEhEosk ZEE4 Bracket Block 105150053 1
15 | 2%H4HANKO0808 Bearing 0808 202070002 2
16 | XEEHLEEE Driver Pulley Box 105150105 1
17 | EBH#R - 60XiRpEFEH Motor Plate 112150001 1
18 | 4H7#6001 D28d12H8 Bearing 6001 202010001 1
19 | ##S3M66TW26- d12 Timing Pulley 112150002 1
20 | 60{AIAREEAN0.4kw Motor 206080001 1
21 | XEzZHEES3IM22TW30 - d14 Timing Pulley 112150003 1
22 | EBHETREE Adjust Plate 105150116 1
23 | XA S3ML270W23 Belt 204030027 1
24 | BX{A$H#6902 d12D28 Bearing 202150019 1
25 | AR RIEE Collar 105150115 1
27 | ARERE-d17E14 Collar 112150005 1
28 |iRiEFEMNZ=R Box Side Cover 105150067 1
29 | EIEFEMIZENR - HERE Box Side Cover 105150068 1
30 | EEfET D12 - BkiER Pulley Shaft 105150113 1
31 | E&HE5M 16T W25 Wheel 105150045 1
32 | FOREH5M-25 Belt 204010012 1
33 | MIZ=HR-100ZEXIRBHEE Side Cover 112200001 2
34 | L iEiERE RN RS RE Sensor Base 105150095 1
35 | ERRMEE Limit Sensor 207030006 1
36 | HEHETIEER Support Bracket 105090017 1
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N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | XBRTBHEE12# - #24),1L X Frame Base 109150001

2 | XIRFDEE13# - 82EH23k X Frame Base 109150004

3 | XIXBNEE7# - 53k X Frame Base 109150007 1
5 | XaXEENHR - 513k X Drive Connecting Plate 109150002

6 | XIXENEHR - 32523k X Drive Connecting Plate 109150005

7 | XBRENENR - 33LERH X Drive Connecting Plate 109150008 1
8 | WK EET R Bearing Block Base 105150097 8
9 | UBYHESG66 U Bearing SG66 202140001 16
10 | 24hFEATHR Bearing Plate 105150098 8
11 | X[E R EiR Press Block Up 105150091 1
12 | XIXBOREEES - 113k Cover 109150003

13 | XIKBHRESE - B2k Cover 109150006

14 | XIRFNEESES - 225133k Cover 109150009 1
15 | X#EshtS T RE Side Cover Support 105150062 3
17 | Xaohee T ate Adjust Block 105150063 1
18 | Xt Ehiei Timing Pulley Shaft 105150057 1
19 | X#E&hE (S3MEEHW20) Timing Pulley 105150040 1
20 | X#Ehipak S EE2 Bracket Block 105150057 1
21 | iZEHEHENKO808 Bearing NK0O808 202070002 2
22 | UEHR-Ek Side Cover 105150073 2
23 | XmEBiEF AT 2R Motor Cover Bracket-L 105150077 1
24 | XmEBHEFa32E Motor Cover Bracket-R 105150078 1
25 | EELXEBHE - Ik Motor Cover 105150065 1
26 | RN BEEE Limit Installation Support 109170003 1
27 | BEfRkRIES SP08-D3NA Limit Sensor 207030005 1
28 | XEBZ TR (S3MEZHW30) Timing Pulley 105150041 1
29 | FORLEHESIMW20 Timing Belt 204010002 1
30 | SLimtERS RN RR/FRRE Sensor Base 105150095 1
31 | BERRMES Limit Sensor 207030006 1
32 | EHXERH Step Motor 206030003 1
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 | 1#4E %S5 EEEELS65 Y Drive Base 1# 103150011 1
35 | 2#4E %I SHh EEEEL665 Y Drive Base 2# 103150012 1
3 | 3HEHISHIEEELG3S Y Drive Base 3# 103150013

4 | A#EHISHNEKEEL8A5 Y Drive Base 4# 103150014

5 | MriR1# Side Cover 103150015

6 | MirtR2# Side Cover 103150016 2
7| (FFHR3# Side Cover 103150017

8 | MiriRa# Side Cover 103150018

9 | E£&S4hH15L520 Liner Way H15 203040001

10 | E&S41H15L620 Liner Way H15 203040002 1
11 | BEZ&EHH15L590 Liner Way H15 203040003

12 | BE&S4hH15L800 Liner Way H15 203040004

13 | 1EHYSEEHR-W30 Y-axis Feed Plate 103170002 1
14 | JH37E5HR 307HEE Belt Plate 103170003 2
15 | IRzhEXERAE () Angle Joint Plate Left 103170004 1
16 | IRFNENIZREE () Angle Joint Plate Right 103170005 1
17 | IXEhERERE () Angle Joint Plate Mid 103170006 1
18 | BEAHENE 20 RRE Holder Base 103170007 1
19 | B EIE 22 Holder:Tension Pulley 103170008 1
20 |igmhem Pulley Shaft D12 103170010 1
21 | 3f7%6001 D28d12H8 Bearing 6001 202010001 2
22 | EHR Adjust Plate 103170011 1
23 | Wohit > ZRimas Cover 103170014 1
24 | WohieRIZE R iR Cover 103170019 1
25 | B 5M20TW35 Pulley 103170009 1
26 | #EhES5M20TW47 Pulley S5SMW47 103170021 1
27 | BRI - YA Limit Buffer 109170004 1
28 | BEx{itm& S6904 Bearing 202150021 2
29 | EohECREE - $BHIEEK Bearing Base 103150010 1
30 | Ezhmnie5M20TW32d15 Pulley 103170001 1
31 | e 5M20TW47d15 Pulley W47 d15 103170022 1
32 M7 507588 Belt Plate 103170023 2
33 | IEHYSHENR-WAS Y-axis Feed Plate 103170024 1
34 | EENEEEENR Side Cover 103170016 1
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1 Cabecote 1

N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | HLF47ST Head 102010001 1
2 |Eaesk Take-up Lever Guide Rail 102010007 1
3 | hiF698 Bearing 202010016 1
4 | Bf0%EE Roller Pin 102010003 1
5 | kLS Head Up Cover 102010002 1
6 | LRI TSR Plate 102010005 1
7 | ML ESHN%E ANERIRE Slide Rail 9N (Single) 203030005

7 |k S 95T Slide Rail 9N 203030001 1
8 | ik ESH65t AAEFIRE Slide Rail 6N (Single) 203030008

8 |k -S565t Slide Rail 6N 203030004

9 | ML LS 28 A THTIRE Slide Rail 12N (Single) 203030006

9 |k ESHh 12%t Slide Rail 12N 203030002

10 | Hl3L E S 1 S5 R AR E Slide Rail 15N(Single) 203030007

10 | #13L ESEh 155t Slide Rail 15N 203030003

11 | Bl A%HMR Side Cover 102010009 1
12 | AEEELEE Base: Hook Motor 102040001 1
13 | BN AL JIERF Hook Support 102040002 1
14 | BYAZ%ATISREIR Guide:Hook 102040003 1
15 | ATH LA LZEEH1 Motor 206010005 1
16 | BB ALK TERF Driver Lever:Hook 102040004 1
17 | B A% EER Connecting Plate : Hook 102040005 1
18 | iEATEmeRLZ Stepped Screw 102040006 1
19 | 1EFE Spacer 102040007 1
20 | Bwigtk Slide 102040008 1
21 | @] Hook 102040009 1
22 | BIRERE Damper Ring 102090013 1
23 | A&KIHE-EIEN, Spring 102040015 1
24 | EEREH S (K) Solenoid 206150002 1
25 | F2k iR Side Cover 102010008 1
26 | #sLEizEL Head Front Cover 102050001 1
27 [HLATEER Head Front R 102010004 1
28 | SiEERME (HEBX) Open Frame Driven Set 302010046 1
29 | EiEEZEEENSY Needle Bar Case 102010006 1
30 |EBHlFzhhetH Handle 105040001 1
31 | B&EEEER Back Side Cover 102040012 1
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N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | H3LF=47ST Head 102010001 1
2 | FHFERENEY Needle Bar Drive Shaft 105010027 1
3 | #HFEXEhESE -4 7HSL Needle Bar Rectiparocator Set 302010007 1
4 | EHFFEREHEFF(INERF) Connecting Rod 102010035 1
5 | hEATARM Take Up Lever A Set 302010005 1
6 | PEEATBAEM Take Up Lever B Set 302010006 1
7 | Bk E Bearing Case Bushing 102010023 2
8 | Pk Straight Pin 102010018 1
9 1= Ly Bearing 202010004 1
10 | PhctmeEriEsk Cover 102010022 2
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Cabecote 3
N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | HLF47ST Head 102010001 1
2 | TLBAM M ESIE FAm& BOM Cam Set 302010002 1
3 | EEREMFEAE Stepper Pin 102010030 1
4 | EIHEMS Stopper Collar 102010032 1
5 |=BRIEHAN Lever Needle Bar Set 302010003 1
6 | (ESENR (BLBOM) CAM BASE 102010027 1
7 | Bk Cam:Take-Up Lever 102010028 1
8 | fHFIRENEFF(NEFF) Connecting Rod 102010035 1
9 (1548 Stepped Screw 102010033 0
10 | F70/22;E=BX{A4hi% Bearing Case Set 302010001 1
11 |k Tightening Collar 102010024 1
12 | #HRR18MEE - 6 Tightening Collar 102010051 1
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Cabecote 4

N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | HL5547ST Head 102010001 1
2 | EBERENEELEH Presser foot driver slide bolck 302010009 1
3 | EMNEMAM Connecting Rod 302010010 1
4 | JEBNEFT-FLEE24.5 Connecting Rod 102010044 1
5 | ERNEFFEAR Presser Foot Fixing Pin 102010043 1
6 |EARHEEIMS Stopper Collar 102010032 1
7 | ATERICECIEBIB M Cam Set 302010004 1
8 | FEMCECEERE Base:Cam 102010040

9 | FEMIME Cam 102010041

10 | iR Collar 102010042 1
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N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | #3L5E47ST Head 102010001 1
3 | LLahtH Stop Pin 102090005 1
3 | E=HIR Lever For Jump Motor 102090006 1
4 | IRGhIEFFARR Jump Bearing 102090007 1
5 | FahiR Clutch Lever 102090008 1
6 |FanE Stepped Screw 102090009 1
7 | A7THSLBEEREEH Jump Motor 206010002 1
8 | BRER[EINI5EHEE Torsion Spring 102090010 1
9 | BRERIXKEMENF Lever Jump 102090011 1
10 | PRIIZLZEMIHR Rear Board 102090012 1
11 | BREGE Damper Ring 102090013 2
12 | BLEREEBH Z2ER Jump Motor Bracker 102090004 1
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Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

Caixa da barra de agulha 1

N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | E1FF28 9%t Needle Bar Case 9N 102020001 1
2 | §HFFZE 6%t Needle Bar Case 6N 102020002
3 | £HFZR 125t Needle Bar Case 12N 102020003
4 | &HFFZE 15%t Needle Bar Case 15N 102020004
5 |&HFL217 Needle Bar 105020005 9
6 | FAE= Needle Bar Connecting Stu 102020009 9
A GE A= =3)) Needle Clamp 102020016 9
8 |HET-11# Needle 211090005 9
9 | [EpeaEE Compression Sprin 102020010 9
10 | $HF g Upper Spring 102020005 9
1 | FOmETL19 Split Collar 102020019 2
12 | FO%#5L16 Split Collar 102020022 2
13 | FO%H4TIL12 Split Collar 102020017 2
14 S5 9N Needle Bar Lower Guide Rail 203030021 1
15 S)%% 6N Needle Bar Lower Guide Rail 6N 203030024
16 | TS5 12N Needle Bar Lower Guide Rail 12N 203030022
17 | 58155 15N Needle Bar Lower Guide Rail 15N 203030023
18 | FEHEHE IN Felt Packing 102020015 2
19 | b5ES Stopper Upper Poin 102020008 9
20 | EREATDE Presser Foot Set Clamp 102020013 18
21 | EH1-56 Presser Foot 102020014 9
22 | =M TR Washer 102020057 9
23 | [EHIREBRIE Presser Foot Bushing 102020012 9
24 | B4 Lever Stopper 102020032 9
25 | BeE Torsion Spring 102020033 9
26 | Bk A Take-Up Lever 105010033 9
27 | 3EESESFF ON Spring Hook Bar 102020029 1
28 | 3EEESHF 6N Spring Hook Bar 6N 102020036
29 | 3EEEEYHAF 12N Spring Hook Bar 12N 102020037
30 | 3EEEEYFF 15N Spring Hook Bar 15N 102020038
31 [ §H1T5SR 98t Needle Bar Guide 9N 102020023 1
32 | TSR 65t Needle Bar Guide 6N 102020024
33 | &HF Stk 125t Needle Bar Guide 12N 105020008
34 | 51 Stk 155t Needle Bar Guide 15N 105020009
35 | R Damper Ring 102020007
36 | Hk&ATSE)4H ON Guide Shaft 102020018 2
37 | kAT S Mm% 6N Guide Shaft 6N 102020034
38 [Pt tTFSmEEh 12N Guide Shaft 12N 102020035
39 [Pt tTFSmEh 15N Guide Shaft 15N 102020040
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 | 2R ERRIR ON Top Cover 9N 102020053 1
2 | §ZRLERRHR 6N Top Cover 6N 102020054
4 | $Z2R BBk 12N Top Cover 12N 102020055
5 | &tZ8 FRR#R 15N Top Cover 15N 102020056
6 | R LERRIREE) ON Top Cover 102020063 1
7 | 2R LEFER(ES) 12N Top Cover W12N 102020062
8 |EtZRLFEHR(EE) 15N Top Cover W15N 102020061
9 | £tZB EmHx ON Take-Up Lever Cover 9N 102020044 1
10 | &HZ8 Mtk 6N Take-Up Lever Cover 6N 102020045
1 | $HZE FE#R 12N Take-Up Lever Cover 12N 102020046
12 | £Z2 EmE#x 15N Take-Up Lever Cover 15N 102020047
13 | it LedaH INTHETR Middle Thread Guide 9N 302010031 1
14 | PidLREH 6NTHER Middle Thread Guide 6N 302010034
15 | PidLREH 12NHER Middle Thread Guide 12N 302010032
16 | FidLBH 15NHER Middle Thread Guide 15N 302010033
17 | 28 FEHR 9N Under Cover 9N 102020048 1
18 | &2 FmEHxR 6N Under Cover 6N 102020049
19 | 228 @tk 12N Under Cover 12N 102020050
20 |EtZE @R 15N Under Cover 15N 102020051
21 | B D9d5H4 Washer 2
22 | ELRERAH %t EE Thread Lock 9N Left 302010051
23 | E&FTFEN st AR Thread Lock 9N Right 302010052 1
24 | E&IHSEM 65 £B Thread Lock 6N Left 302010049
25 | EE&FFAN 65t AR Thread Lock 6N Right 302010050
26 | ESIFEN 125t £E Thread Lock 12N Left 302010053
27 | ESEEM 125t A8 Thread Lock 12N Right 302010054
28 | E&EEFEH 155 £E Thread Lock 15N Left 302010055
29 | EE&IHHEAN 155 A8 Thread Lock 15N Right 302010056
30 | NERIEH ON Thread Holder 9N 302010041 1
31 | TERIEH 6N Thread Holder 6N 302010044
32 | TERIEBMH 12N Thread Holder 12N 302010042
33 | FERIEBM 15N Thread Holder 15N 302010043
34 | t=HRsz2R Cover Bracket 103260033 2
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 (#1228 (E2ZR) Frame 109110003 1
2 | Ete5M34TW25d15 Timing Pulley 106250005 2
3 | AmEkhE UCFL202 UC Bearing 202 202110001 2
4 | 60034hEtR Bearing Support Plate 109250003 2
5 |BX{A%HH6003d15 Bearing 6003 202150003 6
6 | 13L# L4 Top Shaft 109250005
7 | 13K i Bottom Shaft 109250006
8 | 23L#N ki Top Shaft 109250007
9 | 23LHN i Bottom Shaft 109250008
10 | 33L#N 4 Top Shaft 109250001 1
11 | 33LH i Bottom Shaft 109250002 1
12 | 43k# L4 Top Shaft 109250020
13 | 4SL#N i Bottom Shaft 109250021
14 | ZIEREEEd15 Angle Indicator Base 109250022 1
15 | ZIE&D75d15 Angle Indicator 109250004 1
16 | REBREEHR (4N Bearing Connecting Plate 103250011 1
17 | DL BRI EER 2 Disk Bracket 105010055 1
18 | FRNEE-d18 ZERO Postion Disk 103250013 1
19 | B ZIERISS Pointer 109250009 1
20 |323EFEH-80E R Main Motor 206070011 1
21 | 80FEBHIE=IR Motor Flange Plate 109250010 1
22 | FEEHIEZE Main Motor Bracket 109250012 1
23 | EBHEHE SM17TW35d12 Pulley 106250001 1
24 | EENERE AL Motor 206080003 1
25 | 80FEEHE=HR - [AIAREEH Motor Flange Plate 109250011 1
26 | EEHEHHLSM17TW35d19 Timing Pulley 103250010 1
27 | it EaMIsER S Plastic Side Cover 109260014 1
28 | FIEHEH5M34TW25d18 Timing Pulley 112250007 1
29 |%h#&6202 Bearing 202010020 4
30 | shimek SHCEREEA Fix Plate A 109250017 2
31 | sk EECEEREB Fix Plate B 109250018 2
32 |KEREHR Washer 109250019 4
33 | B EE5ML530W25 Belt 204030032 1
34 | 2R ERH Belt 204030014
35 |4LBRMWNERH Belt 204030016 1
36 |3KEEpH - 10055 54 Moving Shaft 109250013 1
37 | 3K=EpH - 10055l Shaft 109250014 1
38 | EEph - SOREIRENH Moving Shaft 109250015 1
39 | BkiX4pH - 8OLEHRTEHH Shaft 109250016 1
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N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | #1128 (k28 Frame 109110003 1
2 | iRASBFEEERA Bed Back Cover 109140001 3
3 | B fERIER- 3L, Front Table Support Cover 109140003 1
4 | gIRGaENR-3LEH Front Bridge Back Cover-R 109260002 1
5 | BIRAEIR-3LEEH Front Bridge Back Cover-L 109260001 1
6 | FERMZEH-Y500 Mid Bridge Back Cover 109260005 1
7 | EiREZEMR-Y500 Back Side Cover 109260006 2
8 | Bk FEHR-Y500 Uder Cover 109260007 2
9 | EtRMIETR Side Cover 109260008 2
10 | Kek#=ZFLED Hole Cover D 112260011 1
" | IRFA= Lid:Handle 103260010 1
12 | WELOER Cutting Hole Cover 109140002 1
13 | BELXEENE - Nk Motor Cover 105150065 1
14 | #84EL/\Z 28 Display Support Bracket 109260011 1
15 | #{E3LS72EB Face Plate Stand B 105090003 1
16 | #B{ESLSEZRA Face Plate Stand A 105090001 1
17 | B TENR-3T Back Side Table Support 109260010 1
18 | YEIABKMAEE - 86:51 Cover 109260009 1
19 |RIERHIEE Motor Cover 109260016 1
20 | EMEK R ES Side Cover 109260015 1
21 | BRESEN Back Bridge Back Cover-R 109260004 1
22 | BRREER Back Bridge Back Cover-L 109260003 1
23 | ERETHK Cover Bracket 103260067 7
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | H1ZE ZB) -23L8RH, Frame 109110002 1
2 | t2fERIEIR- 2T Front Table Support Cover 109140006 1
3 | BUIERENR-2TIEH Front Bridge Back Cover 109260019 1
4 | [BREWR-2TERE, Back Bridge Back Cover 109260020 1
5 |[EAEWRTER-2LEZHWL Back Side Table Support 109260024 1
6 | B FastR-Y400/) & Under Cover 109260027 2
7 | EREER-Y400/)\Eix Back Side Cover 109260026 2
8 | RABfEEERA Bed Back Cover 109140001 2
9 |[B&OSR Cutting Hole Cover 109140002 1
10 | ERERES-2TR Back Bridge Cover 109260029 1
1 | ENEKERES Side Cover 109260015 1
12 | giEEE=E Motor Cover 109260016 1
13 | EHFTGERES Cover 109260013 1
14 | IRFFLE Lid:Handle 103260010 1
15 | B IESHR Side Cover 109260008 2
16 | KExZEFLED Hole Cover D 112260011 1
17 | #4788 Display Support Bracket 109260011 1
18 | #{E3LS72EB Face Plate Stand B 105090003 1
19 | #B{ESLSEZEA Face Plate Stand A 105090001 1
20 | iRfERISR-1TRE, Front Table Support Cover 109140005

21 | BERENR-1TiRH Front Bridge Back Cover 109260017

22 | ERER-1TREH Back Bridge Back Cover 109260018

23 | BN TER-1TEH Back Side Table Support 109260023

24 | BREXREE-1TEN Back Bridge Cover 109260028

25 |[ERETHE% Cover Bracket 103260067 6
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N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | HZ8 (ZB) -4THE, Frame 109110004 1
2 | FEZRMIEHR Mid Bridge Back Cover 109260005 1
3 | BIRGER-4TEEH Front Bridge Back Cover-R 109260031 1
4 | BIRAESIR-4TEEEH, Front Bridge Back Cover-L 109260030 1
5 | EBiREEIR-Y500 K5 Back Side Cover 109260006 2
6 |1EHR FEEHR-Y500A15HR Under Cover 109260007 2
7 SIERISEN -4 TIREN, Front Table Support Cover 109140007 1
8 | EMEKEREE Side Cover 109260015 1
9 | [IGEWRTENR-ATES Back Table Support 109260025 1
10 | BREGER-ATRE Front Bridge Back Cover-R 109260033 11
1 | FRESHR-4TRH Front Bridge Back Cover-L 109260032 1
12 | giEEE=E Motor Cover 109260016 1
13 | YEIXEAMAEE-EH60MEAR Motor Cover 109260034 1
14 | IRFFLE Lid:Handle 103260010 1
15 | K¥k#=FLE=D Hole Cover D 112260011 1
16 | iSRS HR Side Cover 109260008 2
17 |\ BAEERERA Bed Back Cover 109140001 4
18 | LZLOENR Cutting Hole Cover 109140002 1
19 | #{E3L/\TZ2E8 Display Support Bracket 109260011 1
20 |#E{ELs7ZEB Face Plate Stand B 105090003 1
21 | #BESLSEZEA Face Plate Stand A 105090001 1
22 |ERETHE% Cover Bracket 103260067 9
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 | DL Bk - Bi e Bearing Base 109080008 1
2 | 3698 Bearing 202010016 1
3 | EOHRE Roller Pin 102010003 1
4 | #H76800 Bearing 202010011 1
5 |t NN Color Change Base 109080006 1
6 |pEEEESZEE Motor Base 109080005 1

21 | BpIFHR Handle 105010017 1
8 |t EE Bearing Plate 109080004 1

22 | B s Potentiometer 207020001 1
10 | EBfi7E8iZE Fixed Bolt 105080004 1
11 | BB EE ST R Potentiometer Support 105080010 1
12 | 9EHEEIRERR Guide Plate for 9N 105080012 1
13 | 125HaE AR Guide Plate for 12N 105080013 1
14 | 158HRE ATk R Guide Plate for 15N 105080014 1
15 | DR Pin 105080017 9
16 | HataREk Collar 105080016 9
17 |85 Bushing 105080018 9
18 | e EER Cover 109080007 1
19 | KIeEa Motor 206020001 1

20 |#tE B (K) Cam 109080002 1
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 | RN Color Change Base 105080007 1
2 | %h#%6800z Bearing 202010011 1
3 | 47%6062 Bearing 202010012 1
4 | Hata OkRE Motor Base 105080003 1
5 |BBEORENE Cover 105080008 1
6 | HatRihREE Bearing Plate 105080002 1
7 | REHESH Pin 105080005 1
8 | Bliatamt, Motor 206010008 1
9 | EBBHFER Handle 105080006 1
10 |6 i Cam 105080001 1
11 | e[ SoimE Bushing 105080009 1
12 | BREetilert Lever 105080020 1
23 | B REmB S Potentiometer 207020001 1
14 | EB{EeiZte Fixed Bolt 105080004 1
15 | EBEES 1R Potentiometer Support 105080010 1
16 | 9fHEEIRIAIR Guide Plate for 9N 105080012 1
17 | 1258H5R 88T Guide Plate for 12N 105080013 1
18 | 155HEEIRERR Guide Plate for 15N 105080014 1
19 | DR Pin 105080017 9
20 |iafiank Collar 105080016 9
21 [ Bushing 105080018 9
22 | ImEEYREE, Motor 206010015 1
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | 57BN LEE A= - R IEN. B Cuting Motor Plate 109070001 1
2 | [EZEIZEEA, Step Motor 206020002 1
3 | IREEIEEEL (3,43K) Step Motor 206020003
4 | B AEEEERL113 Screw L113 109070007 1
5 | BUERIRENSR-23L1A Trimming Long Arm 109070005
6 |BIEIRENER-33LH1A Trimming Long Arm 109070002 1
7 | BEIRENEE-4SLH Trimming Long Arm 109070006
8 |oEiH Pin 105080017 1
10 | 2BRlFHR Adjustment Handle 105010017 1
1 | BERRITFREE Bushing 103070003 4
11 | BEENE Pin Screw 103070021 4
12 | FOBIZERF Drive Arm 105070006 3
13 | Bt R Sensor Base 109070003 1
14 | EEFFR Proximity Sensor 207030007 1
15 | 520513k 4288 £ AR Motor Base 109070010 1
16 | LR BILEE Cutting Motor 206010009 1
17 | BUZRRR A Sk Sensor Plate 105070005 1
18 | BEIEMT aR iR Pin Screw 105070008 1
19 | &I Trimming Drive Rod 105070004 1
20 | ATk (53LRi%) Limit Sensor 207030005 1
21 | BEERENSR- 1L Trimming Long Arm 109070004 1
22 | BiS{mOEH4d8 Slider Wheel Set 306060002 1
23 | 1EeiEiEsL Link Set 103070015 1
24 | B/ NAIERRIZI2L60 Connecting Rod 109070008 1
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I Tensores
N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 SRR 25T Thread Lead Plate-12 105060008 1
S 28 Mtk 155t Thread Lead Plate-15 105060009 1
2 TR ET125t Rear Cover For-12 105060004 1
S BB IEE 155t Rear Cover For-15 105060005 1
3 KLEEYZR () Support-R 105060002 1
4 | REREZR () Support-L 105060001 1
5 | HEZLEH Wiring Assembly 105060010 12
6 | EZEMR125T Thread Lead Plant-12 105060011 1
[EZEMR 155t Thread Lead Plant-15 105060012 1
7 W N a1 25T Slider For-12 105060013 1
MR BN 1 55T Slider For-15 105060014 1
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1 Suporte

N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 [ MZE (EZB) 1T Frame 109110001

2 | #NZE (LZR) 2TEHM Frame 109110002 1
3 | BEEEEDI100W25 Rotary Truckle 210010009 4
4 | 1R ALRERB M Stand 313010012

5 | 22LEMARZREN Stand 313010013 1
6 |HEIEEMT6 Adjustment Bolt 210020002 4
7 | REEEERR Rubber Mat 105120001 4
8 | BMRAISHIEFRER Support Board 103140016 4
9 B RE Angle Bracket 109140009 5
10 | BiREHERE Rubber Pad 109140010 5
1 | EEREEH-187/55250/350 | Table Support Set 311010006 2

Z ROLEMAIK

Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime



Suporte

Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime



Manual | 49
Especificacoes M2-12HC e M4-12HC

Suporte

N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 |28 (LEZR) 3TEHM Frame 109110003 1
2 | HIZE (LZB) AT Frame 109110004

3 | DEIRERE-3TEN Stand 313010014 1
4 | FEIREEEE- AT Stand 313010015

5 | KH&RFED Hole Cover D 112260011 6
6 |HEIEEMT6 Adjustment Bolt 210020002 4
7 | EEEED100 4 Rotary Truckle 210010011 4
8 | BMRAISHIEFRER Support Board 103140016 4
9 | ERBEEERS Rubber Mat 105120001 6
10 | EEIEIRTIEEH-{85E275/410 | Table Support Set 311010005 2
11 B A RE Angle Bracket 109140009 6
12 | efREhEE Rubber Pad 109140010 6
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Porta fio
N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 | $BZA2-2:L500:L8EL1050 Thread Stand Plate 109210002 1
2 | RN RS Plate Side Cover 109260035 2
3 |&EIE(R) Plate Support Bracket 109210011 1
4 | HEZIE®B) Plate Support Bracket 109210012 2
5 |ZERiiE Thread Stand Column 105210032 3
6 |IT&IEMISHT-2T500LE6L1020 Aluminum Strip 1 109210025 1
7 | 1I&ERAIEEER]-2T500:LFEL1020 Aluminum Strip 2 109240026 1
8 | 19&kiEMAIR/5-2T5005LEEL1020 Aluminum Strip 3 109210027 1
9 |E&EMEES-2T500LE6L1020 Aluminum Strip 4 109210028 1
10 | LRZEtErE(ER) -8zt Thread Lead Plate 109210013 3
11 | Z&ZEER (B) Porcelain Sleeve 105210001 60
12 | RZEtEitinD Side Cover 109260036 6
13 | LBFEEHDT0 Felt 105210030 30
14 | BRIZET Pin 105210028 30
15 | ZETSKERERIR Block 105210029 30
16 | TS H4E4F-65t Thread Tension Set 6N 105210027 2
17 | D5 H4EH- 9%t Thread Tension Set 9N 105210026 2
18 | §B&REE-1LiZRENH1IL550 Thread Stand Plate 109210001
19 | $B&#2-33L4002HH1L1250 Thread Stand Plate 109210003
20 |$BZF2-43L4002H41L1650 Thread Stand Plate 109210004
21 | idLkEAERI-13LL520 Aluminum Strip 1 109210021
22 |1 IEmiEadEi-13LL520 Aluminum Strip 2 109210022
23 | iIZREAiEd/E-13kL520 Aluminum Strip 3 109210023
24 | 1ZiEAiEei-13LL520 Aluminum Strip 4 109210024
25 | 19&iEmERaI-33L400sLEEL1220 Aluminum Strip 1 109210029
26 | 19&EfAEHaT-33L4005LEEL1220 | Aluminum Strip 2 109210030
27 | idEkiEfAET/E-33L4003L8EL1220 | Aluminum Strip 3 109210031
28 | d&iEmiRE-33L400sLEEL1220 Aluminum Strip 4 109210032
29 | 3&iEmRRREI-43L4005LEEL1620 Aluminum Strip 1 109210033
30 |idLiEmsETAT-43L4003L8EL1620 [ Aluminum Strip 2 109210034
31 | I S%ERAEEPF-43L4003LEEL1620 | Aluminum Strip 3 109210035
32 | IRiEAEA-43L4005LEEL1620 Aluminum Strip 4 109210036
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| Bastidores
N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | BLH4AEE360X5404 & Rectangle Frame-360X540 316010007 1
2 | ZLH14RZR300X3004E Rectangle Frame-300X300 316010005 1
3 | BMNARZED20045E Round Frame-D200 316010004 1
4 | BLHRZED1504E Round Frame-D150 316010003 1
5 | BLiN4RZRD 1204 E Round Frame-D120 316010002 1
6 O3 HARZEDI0EFE Round Frame-D90 316010001 1
7 O3 AHcF283 Frame Bracket Set-R 105190009 1
8 O3 Ar3k3283 Frame Bracket Set-L 105190008 1
LN 4AZE300X3004% 2 Rectangle Frame-300X300 316010005 1
=HE | BLAAAZED2005&E Round Frame-D200 316010004 1
OLH4RZED 12055 Round Frame-D120 316010002 1
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N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 | 1EBXEHIEMNR Cap frame main support 103240021 1
2 | Smteh Shaft 103240024 2
3 | iHEMFL2622 Bearing MFL2622 202010037 4
4 |BletE Nylon rod 103240023 2
5 |SEsUEE Support-L 103240025 1
6 | SERAEATEE Support plate 103240028 1
7 | IEEmER Minor support plate 103240029 1
8 |&mxiEL Support-R 103240026 1
9 | EAXIENER U stand 103240036 1
10 | fROH Pin shaft 103240004 1
" | Bliiie Trolley 103240030 1
12 | iiERMFL2822 Bearing MFL2822 202010036 2
13 [1ERE Cap tube 103240022 1
14 | By IEHEERESRL490 Cap frame support plate 103240045 1
15 | IREIBEEMAXD17T10 Nylon wheel 103240042 1
16 | IEIXTHRSHN Plastic bar 103240044 1
17 | {MeskEth Adjustment slider 103240039 1
18 | IEEIRIETSEE (28X18X2.5) Adjustment plate 103240041 1
19 [Nz Steel wire 103240048 1
20 | BRI IEHERSIENR-T)400 Cap Frame Support Plate 103240040 1
21 | SEIENIEHERRZER-T)520 Cap Frame Support Plate 103240046 1
22 | IEHEEKESRL390 Peaks connecting plate 103240047 1
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N° Descrig¢ao (Chinés) Descrigao (Inglés) Cadigo Quant.
1 | 1BZRSY 2By - HhEsE Cap Frame Main Su 110200003 1
2 | 1EZMEBGIR Back Palte 110200004 1
3 | 1EEEER Cap Tube 110200005 1
4 | RRRE Ring 110200006 1
5 |iNTERE plastics Collar 110200007 1
6 |G - ek Pin 110200008 1
7 | dERE Collar 110200009 1
8 |IRIOIER Trigger Base Plate 110200010 1
9 |IRIOHE Trigger Spring 110200011 1
10 | #x304E4m Trigger Shaft 110200012 1
11 | #308R Trigger 110200013 1
12 | M5#82% - A54:7F Screw 1
13 | [NIARENR Location Base Plate 110200014 1
14 | JIiR Location Plate 110200015 1
15 | SRS LT Location Shaft 110200016 1
16 | BEHD22d8H1 Insulation Spacer 110200017 2
17 | 182855 28UHk Support U Plate 110200019 1
18 | IEERIDAHA Snap Set A 317010011 1
28 | MERE-~¥NZE{4B Snap Set B 317010012 2
19 | IEEEFIRA Handle A 103240011 2
20 |1g# Brim of a hat 103240006 1
21 | IBTEFHRIRZZMAL10 Screw 110200055 2
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N° Descrigao (Chinés) Descrigao (Inglés) Caédigo Quant.
1 |18 Cap tube
2 | E8M4 Nut M4
3 | +=iERESL T Truss head screws M4*6 201160406-3
4 | HhEM4 Washer M4 201210410-2
5 |3gEM4 Spring washer M4
6 |&EH Shrapnel
7 | EAIR Positioning block
8 | +=FERkIRETM3*4 Counterbore screws M3*4 201130304-2
9 |¥E Clamp
10 | Btk Positioning block
11 | 7SAESLEBETM3*4 Hex head cap screws M3*4 201460304-1
12 | 1EZRSZHE Hat rack strut
13 | BIRATE Rubber bushing
14 | 8840 Tie head cap
15 | 8159 Lock hook
16 | g Lock
17 | =g Cap strapping rod
18 | ERYEE E-Ring-6
19 | M4 Washer M4 201210410-2
20 | ¥28M3 Nut M3 201350322
21 | 7NESLEETM3*4 Hex head cap screws M3*4 201460304-1
22 | &7 Clip
23 | IBZBHA Cap casing A
23.1 | =& RELEET Truss head screws M4*6 201160406-3
23.2 | tRE21R Screw with chucker
23.3 | I§=ZA Cap casing
23.4 | ¥ 28M4 Nut M4 201350422
23.5 | I TEoaEE Collet spring
23.6 | Iz Clamp base
23.7 | SZEEA Clamp base A
24 | FZEEB Clamp base B
24 1 | +=F R E S5 T Truss head screws M4*6 201160406-3
24.2 | =B Clamp base B
24.3 | 185484 Cap casing
244 | F g Screw with chucker
24.5 | I§&B Cap casingB
24.6 | WTE5H#EEB Collet spring B
24.7 | 12EM4 Nut M4 201350422
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