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Informações

M2-12HC

Modelo Número de Agulhas Área Número de cabeças

M2-12HC 12 400x500mm 2

M4-12HC 12 400x450mm 4
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  Instruções de segurança

1. Os usuários são obrigados a ler o manual de operação cuidadosamente antes da instalação ou 
operação.
2. Todas as instruções marcadas com  devem ser observadas ou executadas; caso contrário, 
lesões corporais podem ocorrer.
3. O produto deve ser instalado e pré-operado por pessoas bem treinadas.
4. Para operação e segurança perfeitas, é proibido usar cabo de extensão com várias saídas para 
conexão de energia.
5. Ao conectar os cabos da fonte de alimentação as fontes de energia, é necessário certificar-se de 
que a tensão de alimentação seja 220 VCA e corresponda a tensão nominal indicada na placa de 
identificação do motor. Este sistema de controle elétrico pode utilizar as seguintes fontes de 
alimentação: Monofásico AC100-220V/50-60HZ. O consumo de energia varia entre 0,1-0,4KW.

 Atenção: se a caixa de controle for um sistema AC220V, não conecte a caixa de controle à tomada 
AC380V. Caso contrário, o erro ocorrerá e o motor não funcionará. Se isso acontecer, desligue a 
energia imediatamente e verifique a voltagem de energia. Continuar a fornecer alimentação de 380V 
durante 5 minutos poderá danificar os condensadores eletrolíticos e o módulo de potência da placa 
principal e pode pôr em perigo a segurança da pessoa.
6. Não opere sob luz solar direta, onde a temperatura ambiente seja superior a 45ºC ou inferior a 0ºc.
7. Por favor, evite operar em umidade abaixo de 10% ou acima de 95%.
8. Não opere em área com poeira pesada, substância corrosiva ou gás volátil.
9. Evite que o cabo de alimentação seja aplicado por objetos pesados ou força excessiva ou por 
excesso de curvatura.
10. O fio de terra do cabo de alimentação deve ser conectado ao aterramento. Resistência de 
aterramento inferior a 100 ohms. Comprimento do fio dentro de 20M. Área do fio maior que 1,0 MM².
12. Ligando a máquina pela primeira vez, opere a máquina de costura a baixa velocidade e verifique 
a direção de rotação correta e circulando óleo no visor.
13. Desligue a energia antes da seguinte operação:
    a) Conectar ou desconectar qualquer conector na caixa de controle ou no motor.
    b) Corte de linha.
    c) Inclinar a cabeça da máquina.
    d) Reparando ou fazendo qualquer ajuste mecânico.
    e) Máquina não está trabalhando corretamente.
14. A reparação e o trabalho de manutenção de alto nível devem ser feitos apenas por técnicos 
eletrônicos.
15. Todas as peças para trabalhos de reparação devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.
16. Não use objetos ou força para bater no produto.
Detalhe da garantia:
Qualquer problema encontrado dentro do período de garantia sob operação normal, será reparado 
sem custo.
No entanto, o custo de manutenção será cobrado nos seguintes casos até mesmo dentro de período 
de garantia:
1. Uso inadequado, incluindo: conexão errada de alta tensão, aplicação incorreta, desmontagem, 
reparo, modificação por pessoal não autorizado ou operação fora de sua faixa de especificação, ou 
inserir outros objetos ou líquidos no produto.
2. Dano pelo fogo, terremoto da terra, raio, inundação, sal corrosivo, umidade, voltagem anormal e 
qualquer outro dano causado pelo desastre natural ou pelos ambientes inadequados.
3. Deixando cair após a compra ou dano no transporte pelo cliente.
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Introdução ao sistema

Painel de controle e botões

Nome Chave Função

Corte manual. No status de trabalho ou preparação, realiza a operação de corte 
manual.

Ajuste do eixo 
principal. Clique para mover o eixo principal para 100 graus.

Selecionar. Escolhe o movimento do quadro e controla a velocidade do eixo 
principal.
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Introdução ao sistema

Nome Chave Função

Teclas 
direcionais.

 

 

No status de bordado ou preparação, movimentam o quadro.

Velocidade do 
eixo principal.  

Ajustar a velocidade do eixo principal.

Ponto de origem. Define a posição inicial do bordado.

Retornar para 
origem. Move o quadro de volta à posição de origem.

Ponto de 
deslocamento. Exibe a posição de deslocamento do quadro.

Definir 
deslocamento. Permite configurar um deslocamento personalizado para o bordado.

Mudança 
de modo de 
trabalho.

Alterna entre modo automático de troca de cores e início automático 
do bordado.

Mudar de cor 
manualmente. Permite alterar a cor manualmente do bordado.

Definir mudança 
de cor. Define a sequência de troca de cores do bordado.

Interruptor 
de modo de 
bordado.

Alterna entre bordado normal e outros modos disponíveis.

Remover 
bordado. Cancela a operação de bordado atual.

Bordado ocioso. Bordado no modo ocioso.

Retornar ao 
ponto de 
parada.

Move o quadro de volta para o último ponto onde o bordado foi 
interrompido.

AX/AY Exibe as coordenadas relativas à origem do design.
PX/PY Exibe as coordenadas relativas à origem do quadro.
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Introdução ao sistema

Funções
Este sistema possui uma interface homem-máquina intuitiva, com operações simples e funções avançadas, o 

que facilita o uso, melhora o desempenho e aumenta a eficiência.
Suporte para múltiplos idiomas, permitindo que o usuário selecione conforme sua necessidade.
Grande capacidade de memória, podendo armazenar até 20.000.000 de pontos e 200 designs.
Diversos meios de importação de designs, facilitando a seleção e uso para o cliente: disco USB, USB (com 

software de suporte para PC) e rede (com software de suporte para PC).
Compatibilidade com múltiplos formatos de arquivo de design, reconhecendo Tajima DST, Barudan DSB, entre 

outros.
Funções avançadas de ajuste de parâmetros, permitindo a personalização de diferentes configurações para 

obter o desempenho ideal do sistema.
Função de restauração automática após desligamento, possibilitando a retomada do bordado exatamente no 

ponto onde parou antes da queda de energia, sem risco de desalinhamento do design.
Função de autoverificação dos dispositivos, que verifica o status e os parâmetros dos dispositivos externos, 

facilitando o ajuste e a manutenção.
Função de ajuste da posição de parada do eixo principal, permitindo ao usuário modificar os parâmetros do 

sistema de acordo com as características da máquina de bordado para obter uma posição de parada precisa.
Função de memorização automática dos parâmetros do design, armazenando automaticamente as 

configurações pré-definidas do bordado, como troca de cores, origem, ponto de offset, parâmetros do bordado e 
repetições, facilitando a reprodução do design posteriormente.

Função de offset para aplicação de patches, permitindo ao usuário definir qualquer barra de pontos de troca 
de cor para mover o quadro, facilitando o bordado de patches.

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

Status do desenho do bordado

Remover ou cancelar o status
do desenho do bordado

Status de preparação
do bordado

Entre no gerenciamento
de design

Selecione o desenho
para bordar

Entre no status de
preparação do bordado

Se precisar de repetição

Repetição do design
do projeto

Mudar para o status de
desenho de bordado
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Ponto de partida do
design do cenário

Contorno de desenho
de bordado

Pode fazer diretamente
a próxima operação

Se precisar de periferia

Se precisar bordar o contorno

Operação periférica

Esperando puxar a barra de pontos
e então iniciar o bordado

Processo de trabalho do bordado
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Entrada de projeto

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

Projete arquivos de entrada na entrada do meio de armazenamento externo para a memória do sistema, 
facilitando a seleção do bordado. Se não houver projetos na memória, ele entrará 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 memória

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

Pressione , como mostrado a seguir:

Clique no projeto desejado. Pressione  para exibir automaticamente a situação do "processo de 
entrada": número de memória e processo de entrada. Ao finalizar, retorna automaticamente a interface do disco 
U.

Clique em  para retornar a interface anterior.
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Gerenciamento de designs

O gerenciamento de designs inclui selecionar design, exportar design, combinar design, cortar design, excluir 
design e excluir todos os designs (não é possível excluir no status de bordado).

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

Seleção do design
Na interface de "Gerenciamento de Design", clique no design desejado, cujas informações relativas serão 

exibidas na tela. Clique em  para entrar no "status de preparação do bordado".
Quando o design armazenado tiver várias páginas, use as teclas direcionais para mudar de página.
Pressione o design selecionado por 3 segundos para exibi-lo em tela cheia. Toque na tela uma vez para 

retornar à interface de seleção do design.
No status de preparação do bordado, é possível configurar os parâmetros necessários, como: direção de 

rotação do design, ampliação, ângulo de rotação, repetição e compensação do ponto de cetim.

Seleção do design - Foto Bordado
Na interface de gerenciamento de designs, selecione as imagens (formatos BMP ou JPEG) que precisam 

ser convertidas para bordado e pressione a tecla  para acessar a tela de configuração da foto, como 
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mostrado na figura:

Defina a largura da imagem (a altura será ajustada automaticamente de forma proporcional), o comprimento 
dos pontos e o espaçamento entre eles. Quanto menor o espaçamento, mais detalhado será o bordado. Após 

configurar os parâmetros, pressione  para gerar o arquivo de bordado, como mostrado na figura:

Gerenciamento de designs



Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime

Manual
Especificações M2-12HC  e M4-12HC

13

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

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

Após realizar os ajustes necessários, pressione  para acessar a interface de preparação do bordado e 
realizar as configurações do bordado.

Cortar Design

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

Selecione o design desejado. Insira o número de pontos que deseja cortar e pressione  para 
confirmar, como mostrado a seguir:
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Durante o processo, o sistema exibirá o progresso do corte na tela. Quando o corte for concluído, o sistema 
retornará automaticamente à interface de corte.

Combinar Designs

Na interface de gerenciamento de designs, clique em  para acessar a função de combinação.
Selecione até quatro designs para combinar. O número e o nome dos designs selecionados serão exibidos na 

tela, como mostrado na figura:

Gerenciamento de designs
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Pressione , para acessar a tela abaixo:
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De acordo com os requisitos de combinação, defina os valores necessários e escolha o modo de combinação. 

Clique em  para confirmar. O número de armazenamento e o nome serão gerados automaticamente.

Pressione a tecla  para salvar a combinação. O sistema atribuirá automaticamente um número de 
armazenamento e um nome.

Excluir Design Individual

Na interface de gerenciamento de designs, pressione  e selecione o design que deseja excluir. O 

sistema perguntará se você deseja confirmar a exclusão. Pressione  para confirmar.

Excluir Todos os Designs

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

perguntará se você deseja confirmar a exclusão de todos os designs. Pressione  para confirmar ou 

Gerenciamento de designs
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 para cancelar.

Importar Designs no Disco USB

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

pressione .

Gerenciamento de designs
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Design de bordado

Troca de Status do Bordado
O status de bordado possui 3 tipos: status de preparação, status de trabalho e status de execução. Você pode 

alternar entre eles utilizando as teclas na interface. Puxe a barra de pontos para entrar no "status de execução", 
exibido como:

Status de Preparação

No status de preparação, clique na tecla  para acessar o status de trabalho. Clique em  para 
confirmar.

Se não houver designs na memória, uma mensagem indicando "Nenhum design selecionado" será exibida e 
não será possível entrar no status de trabalho.
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Status de Trabalho

No status de trabalho, clique na tecla  para voltar ao status de preparação. Clique em  para 
confirmar.

Status de Preparação
No status de preparação, é possível realizar as seguintes operações: ajuste do eixo principal, corte, troca de 

quadro, troca manual de cores, configuração de parâmetros do design e seleção de designs, entre outras.

Status de Preparação - Configuração de Parâmetros do Design

No status de preparação, clique em , exibido como:

Design de bordado
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Modifique os valores numéricos conforme necessário e clique em  para salvar ou em  para 
retornar à interface do status de preparação.

Intervalo de Parâmetros:

Nome Botão Função

Direção de 
Rotação

Padrão com 8 opções: 0°, 90°, 180°, 270°, 0° espelhado, 90° 
espelhado, 180° espelhado, 270° espelhado.

Ângulo de 
Rotação 0°-89° (calculado após a direção de rotação).

Ampliação na 
direção X/Y  

50%-200%.

Repetição Comum, simetria em X, simetria em Y, simetria em XY.

Repetição X/Y
 

1-99 
comum: X/Y99; simetria em X: X2/99; simetria em Y: X99/Y2; 
simetria em XY: X2/Y2.

Distância X/Y
 

0 a ±999,9 mm.
A unidade é mm, e o valor deve ser inserido em 0,1 mm. Por 
exemplo, para inserir 100 mm, digite 10000.

Design de bordado
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Nome Botão Função

Compensação X/Y 
(ponto de cetim) 0 a ±0,3.

Seleção de Modo 
de Cabeçote 
(função limitada)

Após a combinação do cabeçote, escolha entre o modo comum ou 
o modo combinado de bordado.
• Modo comum: todos os cabeçotes operam simultaneamente. 
• Modo combinado: cabeçote duplo faz um único bordado.

Intervalo de 
Bordado com Fita 
(função limitada)

Define o espaçamento entre os pontos iniciais de cada padrão ao 
ativar a função de bordado com fita. Utilize a função de exibição 
de rolagem.
Intervalo: 0-999,9 mm. 
• Quando configurado em 0, o bordado ocorre normalmente. 
• Valores entre 1 e 999,9 ativam a troca automática de fitas. 
Ao configurar o intervalo de exibição da fita, o intervalo deve 
ser menor que o eixo Y do quadro de bordado para maximizar o 
tamanho do bordado. Caso contrário, o sistema não funcionará 
corretamente.

Status de Preparação - Troca de Quadro

Na interface de status de preparação, clique em , exibido como:
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Selecione o tipo de quadro necessário entre A-J e o quadro de boné. O quadro automaticamente localizará 
a origem absoluta e parará 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 configurações do quadro. 
Outros quadros não localizam a origem absoluta, e o alcance do bordado é definido como o limite do software 
(para operações detalhadas, consulte a configuração do limite do software).

Após escolher o quadro, o sistema retornará automaticamente à interface de status de preparação. Caso 
nenhum quadro seja selecionado, o sistema utilizará o último tipo usado.

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

Status de Trabalho
No status de trabalho, é possível realizar as seguintes operações: Configurar a origem do design (ponto 

inicial); Configurar offset (outro ponto inicial); Retornar à origem; Retornar ao offset; Retornar ao ponto de 
parada; Alterar a sequência 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 posição ociosa; Contorno do design de 
bordado; Bordado com linha reta em ângulo; 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 após 
desligamento; Verificar a proporção entre design e quadro.

Status de Trabalho - Configuração 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 máximo do padrão. As coordenadas AX/AY 
serão zeradas.

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

foi definido. Deseja redefinir?". Clique em  para redefinir a posição atual como o novo ponto de origem. 

O offset anterior também será apagado. Clique em  para não redefinir e continuar usando o último ponto 
de origem.

•	 Verificação de Contorno em Baixa Velocidade: Após definir um ponto inicial, pressione o botão  
para iniciar a geração do contorno do bordado. Após a conclusão, o quadro executará automaticamente 
o bordado do contorno em baixa velocidade. Quando o contorno estiver finalizado, o quadro retornará 
automaticamente ao ponto inicial do bordado. Se o contorno exceder o alcance configurado do quadro, o 
sistema exibirá uma mensagem de erro indicando que o bordado ultrapassou o limite permitido.

•	 Perfis de Contorno do Bordado: Após definir o ponto inicial, pressione a tecla  para iniciar a 
geração do contorno do bordado. Após a conclusão, o quadro de bordado executará automaticamente 
o contorno do bordado. Quando o contorno estiver finalizado, o quadro retornará automaticamente ao 
ponto inicial do bordado. Se o contorno exceder o alcance configurado do quadro, o sistema exibirá uma 
mensagem de erro indicando que o bordado ultrapassou o limite permitido.

Design de bordado
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Status de Trabalho - Configuração do Offset (Outro Ponto Inicial)
A configuração do ponto de offset é usada principalmente para facilitar a colocação e o ajuste de materiais 

de bordado, bem como a aplicação de patches. O ponto de offset deve ser configurado antes da definição da 
origem (ponto inicial do bordado). Caso o ponto de offset não seja configurado, o sistema utiliza o ponto padrão 
do quadro como offset.

Pressione o botão , e a interface exibirá a mensagem: "Mova o quadro para o ponto de offset e 

pressione a tecla OK." Mova manualmente o quadro até a posição desejada e pressione o botão  para 
concluir a configuração.

Após a configuração, toda vez que o bordado for iniciado, o quadro retornará automaticamente à origem do 
bordado antes de começar. Quando o bordado for concluído, o quadro será automaticamente parado no ponto 
de offset.

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

Pressione a tecla  para mover o quadro da posição atual até o vértice mais extremo definido pelo 
tamanho do quadro. A cada pressionamento da tecla, o quadro alternará entre a posição de parada atual e os 
vértices do quadro.

Quando o parâmetro de offset automático estiver configurado como "Sim", após a conclusão do bordado, 
o quadro será automaticamente movido para o vértice definido pelo tamanho do quadro e parará. Ao iniciar 
novamente, o quadro retornará automaticamente à última posição inicial para começar o bordado.

Status de Trabalho - Retorno à Origem (Ponto Inicial)
Durante o bordado, se for necessário retornar à origem para começar novamente, é possível realizar esta 

operação.

Pressione a tecla , e o sistema exibirá a mensagem: "Deseja encerrar o bordado e retornar à 

origem?". Clique em , e o quadro se moverá para a origem do design e parará. As coordenadas AX/AY 
serão zeradas.

Status de Trabalho - Retorno ao Ponto de Parada
Se o bordado for interrompido no meio e o quadro for movido manualmente, é possível retornar ao ponto de 

parada realizando esta operação.

Pressione a tecla , e o quadro se moverá automaticamente para o ponto onde foi manualmente 
deslocado e parará.

Status de Trabalho - Configuração de Troca de Cores
A configuração de troca de cores inclui a sequência de troca de cores e a substituição da barra de pontos.
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No status de trabalho, clique em , exibido como:

Status de Trabalho - Configuração da Sequência de Troca de Cores (Offset para Aplicação de Tecido)
Na interface, os números de 001 a 200 representam as vezes de troca de cores (o sistema suporta até 200 

trocas). O cursor na interface começará na última posição que possui um valor atribuído à barra de pontos. 
Insira o número da barra de pontos correspondente à sequência de cores atual. Após isso, o cursor moverá 
automaticamente para a próxima sequência.

Se, durante a configuração, houver um erro no número da barra de pontos anterior, selecione a posição 
incorreta e redefina o valor.

Offset Fora do Quadro

Quando uma sequência de cores exigir que o quadro seja deslocado para fora (para o caminho de 
bordado com aplicação de tecido), antes de inserir o número da barra de pontos, clique uma vez na tecla 

. O fundo da barra de pontos atual mudará para vermelho.

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 você precisar usar o bordado em baixa velocidade 

automaticamente, pressione a tecla  imediatamente antes de inserir o número da barra de 
agulhas. Um "L" será adicionado após o número da barra de agulhas atual.

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 você precisar realizar um bordado de toalha simples, 

pressione o botão  sem inserir o número da barra de agulhas. Um "T" será adicionado após o 
número da barra de agulhas atual.

Se desejar cancelar a configuração do bordado de toalha, pressione novamente o botão . 
A altura da toalha pode ser ajustada conforme necessário.

Configuração da Barra de Agulhas para Cinta Rotativa (Função Limitada)

Esta função é utilizada apenas em máquinas que possuem a função de bordado com fita. Por padrão, a 
fita é montada no lado direito, utilizando a detecção de desconexão da primeira agulha.

A função de bordado com fita oferece 10 modos de trabalho disponíveis:

: Bordado com fita enrolando à esquerda.

: Bordado com fita enrolando à direita.

: Bordado com fita comum.

: Bordado com fita dobrada.

: Bordado com corda à esquerda.

: Bordado com corda à direita.

: Bordado com corda 3.

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

: Bordado com corda 6.​

Quando precisar configurar o modo de bordado com fita, pressione a tecla  para acessar a 
interface de seleção, conforme mostrado na figura:

De acordo com o padrão que você está utilizando no momento, a ordem de cores exibida à esquerda 
mostrará o número correspondente ao padrão.

Ajuste da Altura do Calcador (Calcador Elétrico)

(Esta configuração é habilitada quando a função de calcador independente está ativada): 
Ao utilizar a função de levantamento elétrico do calcador, a altura do calcador pode ser ajustada para 
cada cor, conforme necessário. Caso não seja configurada, a altura padrão será utilizada com base nos 
parâmetros de bordado.

Após concluir a configuração, clique em  para salvar. O sistema armazenará os dados da posição 
anterior do cursor durante a função.
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Status de Trabalho - Substituição da Barra de Pontos
Esta função é usada para modificar, de forma única, uma barra de pontos específica em todas as sequências 

de cores.

Na interface de configuração de troca de cores, clique em . Em seguida, clique na barra de agulhas 
selecionada que precisa ser substituída. Todas as posições da agulha iguais serão selecionadas. Pressione 
a tecla correspondente à barra de agulhas desejada para realizar a substituição, completando a operação de 
ajuste da barra de agulhas.

Status de Trabalho - Configuração da Cor de Exibição da Barra de Agulhas

Após acessar a interface de troca de cores, pressione a tecla  para entrar na configuração de cor de 
exibição da barra de agulhas, exibido como:

Primeiro, pressione a tecla para selecionar o botão da barra de agulhas que será configurado. Em seguida, 
clique no bloco de cores à esquerda para selecionar a cor desejada. Após selecionar a barra de agulhas a ser 

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

Na interface de status de trabalho, clique na tecla  para alterar o modo de trabalho. Cada vez que 
clicar, o sistema alternará entre os modos (mudança em ciclo). A sequência de mudanças de modo é a seguinte:

 Modo automático: troca de cores e início automáticos.

 Modo manual: troca de cores e início manuais.
No modo manual de troca de cores e início, a sequência de cores configurada será inválida.
Mesmo após desligar e religar a máquina, o sistema manterá o modo de trabalho modificado.

Status de Trabalho - Alternância de Modo de Bordado
A alternância do modo de bordado é utilizada principalmente para realizar operações de compensação. Os 

usuários podem mover o rastreamento dos pontos para a posição 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 alternará entre os modos (mudança em ciclo). A sequência de mudanças de modo é a seguinte:

: 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 
não se moverá, o quadro de bordado avançará ao longo dos pontos de bordado, e o avanço em baixa 
velocidade será interrompido ao soltar a tecla.

No estado de parada, pressione a tecla  (retração em baixa velocidade). O eixo principal não se 
moverá, o quadro de bordado voltará ao longo dos pontos de bordado e a retração em baixa velocidade 
será interrompida ao soltar a tecla.

Bordado em Alta Velocidade no Modo Ocioso:

No estado de parada, pressione a tecla  (avanço em alta velocidade). O eixo principal e o 
quadro de bordado não se moverão, mas o número de pontos de progresso do bordado será aumentado. 
Ao soltar a tecla, o quadro de bordado se moverá diretamente para a posição do próximo ponto à frente.

No estado de parada, pressione a tecla  (retração em alta velocidade). O eixo principal e o 
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quadro de bordado não se moverão, mas o número de pontos de progresso do bordado será reduzido. Ao 
soltar a tecla, o quadro de bordado se moverá diretamente para a posição do ponto anterior.

Status de Trabalho - Posicionamento no Modo Ocioso
O posicionamento no modo ocioso inclui as seguintes operações: adicionar um ponto especificado, reduzir um 

ponto especificado, avançar uma cor e retroceder uma cor.

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

Após 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 opção 
desejada, exibido como:
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Pressione as teclas numéricas para inserir o número de pontos desejado. Clique em , e o quadro se 
moverá diretamente para a posição do ponto especificado.

Status de Trabalho - Avançar uma Cor / Retroceder uma Cor

Na interface de posicionamento no modo ocioso, clique em  para avançar uma cor ou  para 
retroceder uma cor. O quadro se moverá diretamente para a posição do ponto especificado.

Status de Execução do Bordado
No status de execução do bordado, é possível apenas realizar operações de ajuste de velocidade do eixo 

principal.

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

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

Após concluir os parâmetros relativos do bordado, você pode pressionar a tecla  para iniciar o 
bordado.

Parada no status do design de bordado: Pressione a tecla  por mais de 3 segundos, e o eixo 

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

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

Controle do Interruptor e Indicador do Cabeçote de Lantejoulas
Altere o interruptor da posição superior para a posição intermediária. O indicador ficará verde e o trem 

de pouso será abaixado (com a trava da máquina aberta). Quando o interruptor for alternado para baixo, o 
motor de corte funcionará uma vez. Se o interruptor for mantido na posição inferior por mais de 2 segundos, 
o indicador mudará para laranja. Ao soltar o interruptor, o trem de pouso subirá novamente, acionado pela 
pressão do ar.

Quando o interruptor estiver na posição intermediária, o bordado com lantejoulas não será iniciado. Nesse 
estado, o indicador permanecerá laranja, o trem de pouso ficará levantado, e o sistema aguardará o envio do 
corte. Assim que o bordado com lantejoulas for iniciado, o trem de pouso será abaixado automaticamente e o 
indicador mudará para verde.

Se o interruptor do cabeçote de lantejoulas estiver na posição superior, o indicador será desligado e o trem de 
pouso será fechado. Quando houver pressão de ar, o trem de pouso subirá automaticamente.
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Geração de Bordado com Letras

Na interface de gerenciamento de designs, pressione a tecla  para acessar a interface de letras. 

Use as teclas para selecionar as letras ou outros símbolos desejados. Pressione a tecla  para alternar 

entre letras maiúsculas e minúsculas. Pressione a tecla  para apagar as letras inseridas. Após concluir 

a digitação, pressione a tecla  para avançar para a interface de configuração (a operação não poderá 
continuar se o bordado não for liberado).

Configure os parâmetros relacionados às letras. Após concluir as configurações, utilize as teclas abaixo para 

selecionar o tipo de letra desejado (5 tipos disponíveis). Pressione a tecla  para gerar o padrão de letras. 
No canto superior esquerdo, será exibida a pré-visualização do cartão de bordado gerado. Pressione a tecla 

 para salvar o cartão de bordado na memória.
A sequência de letras atual precisa ser bordada em uma única cor. Caso a ordem de cores esteja desativada, 

será necessário ativar o modo multicolorido.
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Troca Manual de Cores

No status de trabalho ou preparação, clique na tecla  para acessar a operação de troca manual de 
cores. Será exibido um teclado numérico na tela. De acordo com suas necessidades, clique no valor numérico 
correspondente para realizar a troca de cor.

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

 para alternar para o cabeçote de bordado com fita (função limitada). O quadro de bordado será 
automaticamente ajustado para a posição do cabeçote atual.



Rolemak Distribuidor Exclusivo Mak Prime

Manual
Especificações M2-12HC  e M4-12HC

34

Corte Manual

No status de preparação ou de trabalho do bordado, é possível realizar a operação de corte.

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

A operação de origem do quadro inclui a definição manual da origem, a localização da origem absoluta e a 
configuração do limite de software.

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

seguida, pressione a tecla  para entrar na interface de operação de origem. Exibido como:

Definir Manualmente a Origem do Quadro

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

"Definir o ponto atual como a origem do quadro?". Clique em  para confirmar. As coordenadas PX/PY 
serão ajustadas para 0.0.

Localizar Automaticamente a Origem Absoluta
A origem absoluta utiliza os limites do quadro para detectar sua posição absoluta, garantindo que, em caso de 

acidentes durante o bordado, seja possível utilizar a função de recuperação para continuar o trabalho.
Essa função é executada automaticamente pelo sistema. É necessário confirmar que o sensor de limite está 

funcionando corretamente; caso contrário, pode ocorrer danos às peças da máquina!
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Na interface "Origem do Quadro", clique em . Será exibida uma caixa de diálogo com a mensagem: 

"Confirme se o interruptor de limite está funcionando normalmente?". Clique em  para localizar a origem 
absoluta do quadro. Após a conclusão, o quadro retornará ao ponto de parada anterior.

Depois de localizar a origem absoluta, a operação não será efetiva até que o quadro se mova após o 
desligamento da máquina.

Origem do Quadro
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Configuração do Quadro

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

Na interface principal, pressione a tecla  para acessar a interface de configuração de parâmetros. 

Clique em , exibido como:

Insira os valores numéricos conforme suas necessidades e, em seguida, clique em  para salvar.
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Estatísticas

Esta função é utilizada para visualizar as estatísticas geradas e limpar os dados estatísticos.

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

em .

Clique em  para limpar o valor estatístico atual.
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Operação de Ajuste do Eixo Principal

Esta função é utilizada para ajustar a posição de parada do eixo principal, podendo ser operada na interface 
correspondente às teclas.

Realize os ajustes conforme suas necessidades.

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

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

em  para alterar o idioma desejado. Clique na opção correspondente ao idioma escolhido, e o sistema 
será automaticamente ajustado para o idioma selecionado.
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Parâmetros de Bordado

Devido às diferentes configurações da máquina e aos requisitos do processo de bordado, é necessário ajustar 
alguns parâmetros comuns para atender às necessidades.

No menu principal, clique em . Selecione o parâmetro desejado, clique em  ou  para 

modificar e pressione  para salvar. Em seguida, retorne ao menu principal.
A definição e o intervalo de valores dos parâmetros de bordado estão descritos na Tabela 1.
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Configuração de Parâmetros da Máquina

Os parâmetros só podem ser configurados por engenheiros profissionais. Outros usuários não devem alterá-
los ou modificá-los, para evitar que a máquina deixe de funcionar corretamente.
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Gerenciamento de Usuários

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

seguida, pressione a tecla  para entrar na interface de gerenciamento de usuários.
Nesta interface, é possível configurar o horário e os limites de acesso do usuário. Figura:

Configuração de Horário

Pressione a tecla  para acessar a interface de configuração de horário (se as restrições estiverem 
ativadas, não será possível acessar esta interface), conforme mostrado na figura:
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Ajuste o horário atual do sistema conforme necessário e pressione a tecla  para salvar.

Desbloqueio da máquina
Se a máquina estiver bloqueada devido à expiração das restrições de uso, o sistema bloqueará 

automaticamente a máquina e solicitará a inserção da senha para liberar o limite. Figura:

Gerenciamento de Usuários
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Após informar o número de série criptografado ao fornecedor do dispositivo, o usuário poderá obter a senha 

de desbloqueio. Pressione a tecla  para concluir o desbloqueio do limite atual. Após a liberação, o tempo 
de uso será redefinido; 0 dias indica que não há mais restrições de uso.

Não desligue o dispositivo enquanto a senha não for removida. Caso contrário, o bloqueio não será liberado.

Gerenciamento de Usuários
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Essa operação é utilizada principalmente por engenheiros de manutenção para verificar e testar a máquina.

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

Teste de Entrada

Na interface de teste, clique em  para visualizar as alterações no status de entrada. Caso não haja 
alterações, indica uma falha no sinal de entrada. Por favor, verifique e repare.

Teste de Saída

Na interface de teste, clique em .

Teste do Sistema
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Clique na tecla correspondente  para os itens de teste desejados e verifique se a saída está 
funcionando corretamente. Caso o dispositivo de saída não responda, significa que há uma falha na saída. 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 direção.
Teste de Fivela: Cada clique aciona os eletroímãs da fivela por 2 segundos antes de desconectar 
automaticamente.
Teste de Lantejoulas: Cada clique faz com que o trem de pouso de lantejoulas desça, realize 3 cortes e 
suba novamente.

Teste dos Eixos

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

correspondente  para os itens de teste desejados e verifique se o eixo está funcionando corretamente. 
Caso o dispositivo de saída não responda, indica uma falha na saída. Por favor, verifique e repare.

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

motor (1-127). O valor padrão é 127 pulsos. Clique em  para iniciar o movimento de ida e volta.

Teste do Sistema
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Teste do Eixo Principal: Clique em  para iniciar a rotação a 100 rev/min. Use as teclas 
direcionais para modificar a velocidade do eixo principal. Verifique se a velocidade alvo e a velocidade real 
são equivalentes (diferença máxima de 5 rpm para uma velocidade de 1000 rpm).

Teste do Cabeçote da Máquina (Usado apenas em painéis de cabeçote orgânico)

Na interface de teste, pressione a tecla  para acessar o teste de falhas no cabeçote da máquina. 
Pressione o botão correspondente para testar a barra de agulhas desejada. Verifique se a detecção de falhas 
está funcionando corretamente. Caso o pré-deslocamento apresente falhas, por favor, verifique e realize a 
manutenção necessária.

Teste de Sutura Superior: Durante o teste, quando a mola da sutura superior estiver fechada, o indicador 
vermelho permanecerá aceso. Quando a mola for separada, o indicador mudará para verde.
Teste de Sutura Inferior: Gire a roda de teste. O indicador piscará de acordo com a velocidade de 
rotação. Selecione a sutura superior ou inferior conforme necessário.

Teste do Sistema
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Na interface principal, pressione a tecla  para acessar a interface de configurações integradas. No 

menu principal, clique em .

Número e Informações da Versão do Sistema

Na interface de informações do sistema, clique em  para visualizar.

Atualização do Sistema
Utilizada para atualizar o software.

Na interface de informações do sistema, clique em  para iniciar a atualização. Siga as instruções 
na tela para concluir o processo de atualização. Durante a atualização, não desligue a máquina. O processo 
levará cerca de 3 minutos, e o sistema será reiniciado automaticamente. Não remova o disco USB antes de a 
reinicialização ser concluída.

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

Na interface de informações do sistema, pressione a tecla  para iniciar a operação de atualização. 
Siga as instruções na tela para concluir o processo. Durante a atualização, não desligue a máquina. O processo 
levará cerca de 8 minutos, e o sistema será reiniciado automaticamente. Não remova o disco USB antes de a 
reinicialização ser concluída.

Informações do Sistema
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Na interface principal, pressione a tecla  para acessar a interface de configurações integradas.

No menu principal, pressione a tecla  para entrar na interface de configurações de rede.
Dependendo da configuração do sistema, é necessário configurar o IP do sistema ao usar uma conexão 

com fio. Para utilizar uma conexão sem fio, será necessário buscar a rede Wi-Fi para se conectar. A operação 
específica é a seguinte:

Configuração de IP:
A máquina deve configurar o IP de forma que esteja no mesmo intervalo do IP da LAN, caso contrário, a 

conexão não será possível. Ou seja, os três primeiros segmentos devem ser iguais, e o endereço final não pode 
entrar em conflito com outros dispositivos.

Conexão Wi-Fi:
Entre na interface de busca para localizar uma conta de conexão sem fio próxima. O sistema ordenará 

automaticamente as redes pela força do sinal. Selecione a conta que deseja conectar (o nome da conta está 
limitado a letras de a-z, A-Z e números; outros caracteres podem não ser exibidos corretamente).

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

não podem ser inseridos). Pressione a tecla  para conectar. Após uma conexão bem-sucedida, o 
endereço IP será exibido na interface principal. Caso a conexão falhe, será exibida uma mensagem de erro.

Configurações de Rede 
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Nome Funções Padrão Intervalo
A

Número de pontos de 
corte no salto.

Começa a cortar ou não 
quando vários pontos são 
saltados.

3 1-9, sem corte

Comprimento da linha 
após o corte.

Comprimento da linha 
restante após o corte; 
valores maiores indicam 
uma linha mais longa.

3 1-7

Detecção de quebra da 
linha inferior.

Sensibilidade de 
verificação. Médio Alto, médio, baixo, sem 

detecção
Detecção de quebra da 
linha superior.

Sensibilidade de 
verificação. 5 pontos 3-9 pontos, sem detecção

Detecção de quebra no 
salto.

Detecta quebra ou não ao 
saltar. Não Sim, Não

Ângulos de travamento 
da linha superior.

Fecha o ângulo aberto 
após o início. 200 200-250

Número de pontos de 
travamento no corte.

Trava vários pontos ao 
cortar para evitar que a 
linha se solte.

1 1-3

Comprimento do ponto de 
travamento no corte.

Aumente o comprimento 
do ponto de travamento 
para materiais finos; 
diminua-o para materiais 
grossos.

0,6mm 0,5-1,0mm

Retorno automático após 
quebra.

Retorna automaticamente 
os pontos após uma 
quebra, compensando os 
pontos do bordado.

4 0-9

Definir automaticamente 
o ponto inicial.

Defina como "Sim" para 
bordados contínuos de 
cabeça e cauda.

Sim Sim, Não

B

Retorno automático ao 
ponto inicial.

Retorna ou não ao ponto 
inicial após o bordado; 
configure como "Não" 
para bordados contínuos 
ponta a ponta.

Sim Sim, Não

Puxar pontos de volta 
continuamente.

Retorna pontos 
automaticamente após 
um número de pontos 
puxados.

0 0-9

Modo de bordado para 
pontos longos.

Define qual modo usar 
para pontos longos. Baixa velocidade Baixa velocidade, salto

Pontos automáticos no 
salto.

Divide automaticamente 
pontos longos em dois ou 
mais quando excedem 
um certo comprimento.

6,5mm 6,5-8,5mm

Desaceleração 
automática de pontos.

Reduz a velocidade do 
bordado se os pontos 
excederem um certo 
comprimento.

6,0mm 2,0-9,0mm

Parâmetros
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Nome Funções Padrão Intervalo

Desaceleração em saltos 
contínuos.

Reduz a velocidade para 
uma porcentagem da 
velocidade atual ao saltar 
continuamente.

80% 60%-90%

Velocidade de rotação 
inicial do eixo principal.

Velocidade de rotação do 
eixo principal ao iniciar 
ou parar; aumenta o 
comprimento do corte ao 
aumentar a velocidade.

100 60-200

Velocidade máxima 
restrita.

Velocidade máxima de 
rotação do eixo principal 
(limitada pelo parâmetro 
da máquina).

750 550-1000

Velocidade de movimento 
do quadro em alta 
velocidade.

Define a velocidade 
de movimento; valores 
maiores indicam 
velocidades mais altas.

5 1-9

Velocidade de troca de 
cor do motor de passo.

Velocidade ajustável ao 
usar motor de passo. 5 0-9

C

Início automático na 
mesma cor.

Inicia automaticamente 
ao encontrar a mesma 
barra de pontos.

Sim Sim, Não

Parar ao puxar pontos 
fora do quadro.

Define se deve parar 
ao puxar pontos fora do 
quadro.

Sim Sim, Não

Quantidade de barras de 
pontos da máquina.

Quantidade de barras 
de pontos usadas pela 
máquina atual.

n* 1-15

Barra de pontos para 
lantejoulas.

Usa lado esquerdo, 
direito ou ambos 
(parâmetro inválido 
se a função estiver 
desativada).

Esquerda* Esquerda, Direita, 
Esquerda e Direita

Velocidade limite para 
bordado de lantejoulas.

Velocidade máxima de 
rotação do eixo principal 
durante o bordado com 
lantejoulas.

700 300-1000

Posição da faca de corte.
Posição usada pela faca 
de corte (sem detecção 
de quebra).

0 0-n

Posição do ponto para 
bordado com corda.

Posição usada para 
bordado com corda 
(desaceleração 
automática).

0 0-n

Velocidade limite para 
bordado com corda.

Velocidade máxima de 
rotação do eixo principal 
durante o bordado com 
corda.

300 300-800

Bordado em círculo. Define se o bordado deve 
continuar ou não. Não Sim, Não

Parâmetros
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Nome Funções Padrão Intervalo

Deslocamento automático 
após término.

Define se o quadro 
deve se deslocar 
automaticamente 
para o topo após o 
término do bordado (o 
parâmetro do quadro 
deve corresponder ao 
tamanho).

Não Sim, Não

D

Curva de movimento do 
quadro.

Modo de movimento 
do quadro, ajustado 
conforme o efeito real do 
bordado.

F1* F1-F5

Ângulo de movimento do 
quadro.

Ajuste do ângulo de 
movimento conforme o 
efeito real do bordado.

250* 220-270

Tempo de compensação 
do movimento do quadro.

Materiais finos usam 
compensação positiva; 
materiais grossos usam 
compensação negativa, 
ajustado conforme o 
efeito do bordado.

0 5%, 0, -5%, -10%

Uso do corte. Define se o corte será 
usado ou não. Sim Sim, Não

Subida do trem de pouso 
após quebra.

Define se o trem de 
pouso deve subir após 
uma quebra no bordado 
com lantejoulas.

Sim Sim, Não

Reiniciar o quadro após 
ligar.

Define se o quadro 
deve localizar a origem 
absoluta após ser ligado.

Não Sim, Não

Tipo de trem de pouso. Define o modo do trem de 
pouso para lantejoulas. Motor Motor, Pneumático

Tamanho da lantejoula 
esquerda.

Define o tamanho do 
corte de lantejoulas à 
esquerda.

3* 3-9

Tamanho da lantejoula 
direita.

Define o tamanho do 
corte de lantejoulas à 
direita.

3* 3-9

Velocidade de pontos de 
diferentes velocidades.

Ajusta a velocidade para 
pontos menores que 
pontos contínuos.

20* 5-20

E

Atraso no freio do eixo 
principal.

Valores maiores indicam 
maior atraso no ângulo de 
frenagem.

8* 1-20

Movimento do quadro 
após corte.

Define se o quadro deve 
se mover após o corte. Não Sim, Não

Velocidade do motor do 
gancho.

Ajusta a velocidade 
do motor de passo do 
gancho.

5* 1-5

Parâmetros
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Nome Funções Padrão Intervalo

Velocidade de elevação 
das lantejoulas.

Ajusta a velocidade do 
motor de passo para 
elevação das lantejoulas

3* 1-4

Aviso sonoro de quebra. Intervalo de tempo entre 
os avisos de quebra. 1 1-3, Desativado

Tipo de suporte para 
bordado com corda.

Define o tipo de quadro 
para bordado com corda. JY* JY, GJ

Método de elevação para 
bordado com corda.

Define o modo de 
elevação para bordado 
com corda.

Potência* Potência, Válvula de ar

Amplitude de oscilação 
para bordado com corda.

Ajusta a amplitude de 
oscilação. 20 0-20

Ajuste de folga para 
bordado com corda.

Ajusta a folga para 
bordado com corda (mais 
solto ou apertado).

1* 0-9

Velocidade de elevação 
para bordado com corda.

Velocidade de elevação 
do bordado com corda. 3* 1-4

n*: Número de pontos utilizados pela máquina (sem padrão definido).
-*: Configurado de acordo com as necessidades (sem padrão definido).

Parâmetros
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Erro Descrição Solução

Tempo limite de 
comunicação da placa 
multifuncional.

1. Falha na conexão do cabo entre 
o cabeçote operacional e a placa 
multifuncional.
2. A placa multifuncional não 
é compatível com o cabeçote 
operacional.
3. Placa multifuncional danificada.

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

Painel touch sem 
resposta.

1. Conexão 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 (posição errada de 
toque).

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

1. Recalibre a posição do painel touch.
2. Substitua o painel touch.

Eixo principal fora dos 
100 graus.

O eixo principal não para em 100 
graus.

Ajuste manualmente ou mova o eixo 
principal para 100 graus.

Eixo principal não gira.

1. Falta de sinal ou entrada de energia 
no controlador do eixo principal.
2. Falha ou ausência 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 
contrário.

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

1. Redefina os parâmetros do 
controlador servo.
2. Ajuste a conexão das fases A/B do 
codificador.

Sem posição zero.

1. Placa do sinal de posição zero 
danificada.
2. Falha na conexão entre a posição 
zero e a placa principal.

1. Substitua a placa do sinal de posição 
zero.
2. Verifique ou substitua o cabo de 
conexão.

Tempo excedido na troca 
de cores.

1. Motor de troca de cores não gira.
2. Peças mecânicas 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 peças 
travadas.
3. Verifique ou substitua o cabo.

Sem posição de ponto.

1. Posição incorreta da roda de 
detecção de pontos.
2. Placa de detecção de pontos 
danificada.

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

Falha no driver do motor 
X.

1. Proteção contra sobretensão 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. Proteção contra sobretensão 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 posição.
1. Falha na detecção pelo sensor de 
proximidade.
2. Sensor de proximidade danificado.

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

Motor de corte não gira.

1. Conexão 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.

Erros e soluções
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Erro Descrição Solução

Motor do gancho não gira.

1. Conexão 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 cabeçote (barra 
de pontos solta).

1. Conexão ruim no conector ou cabo 
do motor.
2. Placa multifuncional danificada.
3. Motor danificado.
4. Travamento ou desalinhamento 
mecânico.

1. Verifique o cabo ou conector e 
reconecte.
2. Substitua a placa multifuncional.
3. Substitua o motor.
4. Faça a manutenção das peças 
mecânicas.

Falha de posição das 
lantejoulas.

Erro na configuração da barra de 
pontos das lantejoulas.

Redefina a sequência de troca de 
cores.

Erro na detecção de 
quebra de linha.

1. Posição incorreta do acoplador 
óptico.
2. Placa do acoplador óptico 
danificada.
3. Falha no cabo ou conector 
entre o acoplador óptico e a placa 
multifuncional.
4. Placa multifuncional danificada.
5. Configuração incorreta dos 
parâmetros de bordado "Detecção de 
quebra da linha superior" ou "Detecção 
de quebra da linha inferior".

1. Reajuste a instalação do acoplador 
óptico.
2. Substitua o acoplador óptico.
3. Verifique o cabo e reconecte.
4. Substitua a placa multifuncional.
5. Ajuste corretamente os parâmetros 
de bordado.

Deslocamento do design.

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

1. Verifique os dados do design.
2. Reduza a velocidade de rotação do 
eixo principal.
3. Ajuste a corrente do driver ou a 
velocidade dos pontos.
4. Faça a manutenção das peças 
mecânicas.

Falha nos limites de 
movimento +X. Movimento na direção do limite +X. Mova o quadro manualmente na 

direção oposta.

Falha nos limites de 
movimento -X. Movimento na direção do limite -X. Mova o quadro manualmente na 

direção oposta.

Falha nos limites de 
movimento +Y. Movimento na direção do limite +Y. Mova o quadro manualmente na 

direção oposta.

Falha nos limites de 
movimento -Y. Movimento na direção do limite -Y. Mova o quadro manualmente na 

direção oposta.

Erros e soluções
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Base da lançadeira

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 蜗齿梭箱-Y400 Rotary Hook Base  109030001

2 涡齿梭箱-Y500 Rotary Hook Base 109030002 1

3 联体轴承6201 Bearing 202150016 1

4 大蜗齿轮d17 Big Gear 109030010 1

5 小蜗齿轮 Small Gear 109030011 1

6 联体轴承6003 Bearing 6003 202150004 1

7 开口剪线连杆 Drive Arm 105070006 1

8 旋梭轴-轻轨Y400 Rotary Hook Shaft 109030003

9 旋梭轴-轻轨Y500 Rotary Hook Shaft 109030004 1

10 剪线薄拉杆-轻轨Y400 Knife Connecting Plate 109030005

11 剪线薄拉杆-轻轨Y500 Knife Connecting Plate 109030006 1

12 梭箱高低调节螺栓 Adjust Screw 109030013 3

13 两眼挡圈 Collar 105030010 1

14 梭箱封油挡圈 Bushing 109030017 1

15 铜套D12-d8 Oiled Bearing 105070014 2

16 大涡齿侧垫圈 Collar 109030014 1

17 小蜗齿侧垫圈 Collar 109030015 1

18 旋梭粉末套 Bushing 105030011 1

19 旋梭粉末套-短 Bushing 109030016 1

20 梭箱侧面台板支架 Table Support 109140004 2

21 剪线驱动柄 Thread Trimming Lever 105070001 1

22 薄头销钉 Pin 105070022 1
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Peças de corte

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 蜗齿梭床-Y400 Rotary Hook Base 109030001

2 涡齿梭箱-Y500 Rotary Hook Base 109030002 1

3 旋梭 Hook 211030001 1

4 弧形梭箱中盖板-轻轨Y400 Bed Mid Cover 109030007

5 弧形梭箱中盖板-轻轨Y500 Bed Mid Cover 109030008 1

6 梭箱齿轮盖板 Back Cover 109030009 1

7 扣线电磁铁 Picker Solenoid 206120002 1

8 扣线电磁铁拉杆 Rod 103030027 1

9 扣线电磁铁复位板 Limit Plate 103030027 1

10 扣线电磁铁安装板 Installation Plate 103030028 1

11 扣线电磁铁盖板 Left Cover 103030026 1

12 针板座-帽机配弧 Needle Plate Base 103030036 1

13 定刀 Fixed Knife 103030018 1

14 动刀 Movable Knife 103030017 1

15 动刀轴 Movable Knife Drive Arm 103030015 1

16 动刀轴轴套 Collar 103030016 1

17 底线压片 Under Thread Presser 103030019 1

18 帽绣扣线叉组件 Picker Bracket Set 301020012 1

19 旋梭护罩-不锈钢（圆弧座） Cover 103030024 1

20 弧形平针板 Needle Plate 103030034 1

21 旋梭定位钩 Rotary Position Hook 103030007 1

22 旋梭塑料护罩 Cover 103030025 1

23 1寸窄版合页 Hinge 103030039 1

24 圆强磁D5H4 Magnet 103030038 1

25 圆弧高针板 Needle Plate-High 103030037 1
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Sistema de acionamento das guias XY

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 1#Y铝制导轨装配 Y Guide Rail Set 305080001 2

2 86Y电机座角尺 Motor Base Bracket 109180001 1

3 86Y电机座 Motor Base 109180002 1

4 接近感应角条 - Y向 Limit Buffer 109170004 1

5 X驱动80型L740装配-12# X-axis Drive System 304060012

6 X驱动80型L1190装配-13# X-axis Drive System 304060013 1

7 轻轨Y电机 Step Motor 206060006 1

8 Y驱动轴d15-2T轻帽机 Y Shaft 109170009 2

9 联轴器 d15 Cushing d15 103180010 2

10 Y驱动轴d15-1T轻帽机 Y Shaft 109170008 2
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Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 轴承衬套D25-d14 Bearing Collar 109180003 1

2 轴承6005 Bearing 202010007 1

3 同步轮5M16TW42d14 Wheel 109180004 1

4 齿轮抱紧套d19 Retaining Ring 103180025 2

5 60伺服电机0.6kw Motor 206080002 1

6 4头轻轨机Y电机皮带5M-445-40 Belt 204030038 1

7 Y60伺服电机座（铝） Motor Base 109180006 1

8 Y向电机张紧调节块 Tension Plate 103180012 1

9 钣金减速箱（大轮）-轻轨机 Speed  Reduction Box 109180007 1

10 减速箱同步轮P64-5M-50 Timming Pulley 103180007 1

11 万向轴承 UCFL202 UC Bearing 202 202110001 2

12 Y向电机支架 - 轻轨机 Y Motor Support 109180008 1

13 Y驱动轴d15-4T轻轨机（中） Y Shaft 109170010 1

14 Y驱动轴d15-4T轻轨机（边） Y Shaft 109170011 2

15 X驱动100型L2080装配 X-axis Drive System 304060029 1

16 联轴器 d15 Cushing d15 103180010 2

17 2#Y铝制导轨装配 Y Guide Rail Set 305080006 2

18 Y限位光耦片-老马头机 Y Sensor Plate 105160052 1

19 3头轻轨机Y电机皮带5M-350-40 Belt 204030037

20 同步轮5M16TW42d15 Wheel 109180005

21 减速箱同步轮5M32TW42d15 Wheel 103180013

22 轴承衬套D25-d15 Bearing Collar 109180009

23 轻轨Y电机(3头机） Step Motor 206060007

*No.19-23 são acessórios para máquinas de 3 cabeças.

Sistema de acionamento das guias XY
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Trilho do eixo X

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 X驱动座29#-4头轻轨 X Frame 109150010 1

3 X驱动动板W95L1600-29# X Drive Connecting Plate 109150011 1

4 双轴承座方块-轴距43 Bearing Block Base 105150099 10

5 U型轴承SG66 U Bearing SG66 202140001 20

6 2轴承衬板 -轴距43 Bearing Plate 105150100 10

7 X向皮带压板5MW35 Press Block Up 105150090 1

8 X驱动座罩盖L2084 Cover 109150012 1

9 X被动轮调节座 Side Cover Support 105150062 3

11 X被动轮调节滑块 Bolck 105150063 1

12 X被动轮轴4 Timing Pulley Shaft 105150059 1

13 X被动皮带轮(5M皮带W25) Wheel 105150046 1

14 X被动轮张紧座4 Bracket Block 105150053 1

15 滚针轴承NK0808 Bearing 0808 202070002 2

16 X电机减速箱 Driver Pulley Box 105150105 1

17 电机板 - 60X减速箱用 Motor Plate 112150001 1

18 轴承6001 D28d12H8 Bearing 6001 202010001 1

19 带轮S3M66TW26- d12 Timing Pulley 112150002 1

20 60伺服电机0.4kw Motor 206080001 1

21 X主动轮S3M22TW30 - d14 Timing Pulley 112150003 1

22 电机调节座 Adjust Plate 105150116 1

23 X减速箱皮带S3ML270W23 Belt 204030027 1

24 联体轴承6902 d12D28 Bearing 202150019 1

25 齿轮内衬尼龙挡套 Collar 105150115 1

27 齿轮抱紧套-d17配14 Collar 112150005 1

28 减速箱侧盖板 Box Side Cover 105150067 1

29 减速箱侧盖板 - 带缺口 Box Side Cover 105150068 1

30 减速箱带轮轴D12 - 马头框用 Pulley Shaft 105150113 1

31 主动轮5M 16T W25 Wheel 105150045 1

32 开口同步带5M-25 Belt 204010012 1

33 侧盖板-100宽X驱动座 Side Cover 112200001 2

34 马头横框接近感应器底座 Sensor Base 105150095 1

35 接近感应器 Limit Sensor 207030006 1

36 拖链下托架 Support Bracket 105090017 1
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Trilho do eixo X

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 X驱动座12# - 轻轨1头 X Frame Base 109150001

2 X驱动座13# - 轻轨2头 X Frame Base 109150004

3 X驱动座7# - 轻轨3头 X Frame Base 109150007 1

5 X驱动动板 - 轻轨1头 X Drive Connecting Plate 109150002

6 X驱动动板 - 轻轨2头 X Drive Connecting Plate 109150005

7 X驱动动板 - 3头轻轨 X Drive Connecting Plate 109150008 1

8 双轴承座方块 Bearing Block Base 105150097 8

9 U型轴承SG66 U Bearing SG66 202140001 16

10 2轴承衬板 Bearing Plate 105150098 8

11 X向皮带压板 Press Block Up 105150091 1

12 X驱动座罩盖 - 轻轨1头 Cover 109150003

13 X驱动座罩盖 - 轻轨2头 Cover 109150006

14 X驱动座罩盖 - 轻轨3头 Cover 109150009 1

15 X被动轮调节座 Side Cover Support 105150062 3

17 X被动轮调节滑块 Adjust Block 105150063 1

18 X被动轮轴 Timing Pulley Shaft 105150057 1

19 X被动轮(S3M皮带W20) Timing Pulley 105150040 1

20 X被动轮张紧座2 Bracket Block 105150057 1

21 滚针轴承NK0808 Bearing NK0808 202070002 2

22 侧盖板-铁 Side Cover 105150073 2

23 X向电机罩壳左支架 Motor Cover Bracket-L 105150077 1

24 X向电机罩壳右支架 Motor Cover Bracket-R 105150078 1

25 马头X电机罩 - 加长铁 Motor Cover 105150065 1

26 接近感应器座 Limit Installation Support 109170003 1

27 接近感应器 SP08-D3NA Limit Sensor 207030005 1

28 X主动皮带轮(S3M皮带W30) Timing Pulley 105150041 1

29 开口同步带S3MW20 Timing Belt 204010002 1

30 马头横框接近感应器底座 Sensor Base 105150095 1

31 接近感应器 Limit Sensor 207030006 1

32 轻轨X电机 Step Motor 206030003 1
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Trilho do eixo Y

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 1#铝制导轨底座L565 Y Drive Base 1# 103150011 1

35 2#铝制导轨底座L665 Y Drive Base 2# 103150012 1

3 3#铝制导轨底座L635 Y Drive Base 3# 103150013

4 4#铝制导轨底座L845 Y Drive Base 4# 103150014

5 侧护板1# Side Cover 103150015

6 侧护板2# Side Cover 103150016 2

7 侧护板3# Side Cover 103150017

8 侧护板4# Side Cover 103150018

9 直线导轨H15L520 Liner Way H15 203040001

10 直线导轨H15L620 Liner Way H15 203040002 1

11 直线导轨H15L590 Liner Way H15 203040003

12 直线导轨H15L800 Liner Way H15 203040004

13 帽机Y导轨压板-W30 Y-axis Feed Plate 103170002 1

14 独立齿板 30带宽 Belt Plate 103170003 2

15 驱动联接角铁（左） Angle Joint Plate  Left 103170004 1

16 驱动联接角铁（右） Angle Joint Plate Right 103170005 1

17 驱动联接角铁（中） Angle Joint Plate Mid 103170006 1

18 导轨被动轮支架底座 Holder Base 103170007 1

19 导轨被动轮支架 Holder:Tension Pulley 103170008 1

20 被动轮轴 Pulley Shaft D12 103170010 1

21 轴承6001 D28d12H8 Bearing 6001 202010001 2

22 调节板 Adjust Plate 103170011 1

23 被动轮支架端盖 Cover 103170014 1

24 被动轮前塑料端盖 Cover 103170019 1

25 被动轮5M20TW35 Pulley 103170009 1

26 被动轮S5M20TW47 Pulley S5MW47 103170021 1

27 接近感应角条 - Y向 Limit Buffer 109170004 1

28 联体轴承 S6904 Bearing 202150021 2

29 主动轮座 - 铝制整体 Bearing Base 103150010 1

30 主动动轮5M20TW32d15 Pulley 103170001 1

31 主动动轮5M20TW47d15 Pulley W47 d15 103170022 1

32 独立齿板 50带宽 Belt Plate 103170023 2

33 帽机Y导轨压板-W45 Y-axis Feed Plate 103170024 1

34 主动轮座盖板 Side Cover 103170016 1
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Cabeçote 1

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机头壳47ST Head 102010001 1

2 换色导条 Take-up Lever Guide Rail 102010007 1

3 轴承698 Bearing 202010016 1

4 自扣轴承销 Roller Pin 102010003 1

5 机头上盖板 Head Up Cover 102010002 1

6 机头前下导板 Plate 102010005 1

7 机头上导轨9针 不带夹板耳 Slide Rail 9N (Single) 203030005

7 机头上导轨 9针 Slide Rail 9N 203030001 1

8 机头上导轨6针 不带夹板耳 Slide Rail 6N (Single) 203030008

8 机头上导轨6针 Slide Rail 6N 203030004

9 机头上导轨12针不带夹板耳 Slide Rail 12N (Single) 203030006

9 机头上导轨 12针 Slide Rail 12N 203030002

10 机头上导轨15针不带夹板耳 Slide Rail 15N(Single) 203030007

10 机头上导轨 15针 Slide Rail 15N 203030003

11 电机勾线板 Side Cover 102010009 1

12 勾线电机座 Base: Hook Motor 102040001 1

13 电机勾线勾刀连杆 Hook Support 102040002 1

14 电机勾线勾刀导向板 Guide:Hook 102040003 1

15 47机头勾线电机 Motor 206010005 1

16 电机勾线驱动连杆 Driver Lever:Hook 102040004 1

17 电机勾线中间连杆 Connecting Plate : Hook 102040005 1

18 连杆轴螺丝 Stepped Screw 102040006 1

19 连杆轴圈 Spacer 102040007 1

20 尼龙滑块 Slide 102040008 1

21 弧形勾刀 Hook 102040009 1

22 橡胶缓冲套 Damper Ring 102090013 1

23 勾线扭簧-高速机 Spring 102040015 1

24 面线夹电磁铁（大） Solenoid 206150002 1

25 机头上侧板 Side Cover 102010008 1

26 机头前盖L Head Front Cover 102050001 1

27 机头前盖R Head Front R 102010004 1

28 锁线装置组件（右置大） Open Frame Driven Set 302010046 1

29 高速针杆架定位勾 Needle Bar Case 102010006 1

30 电机手动旋钮 Handle 105040001 1

31 勾线器后挡板 Back Side Cover 102040012 1
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Cabeçote 2

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机头壳47ST Head 102010001 1

2 针杆驱动轴 Needle Bar Drive Shaft 105010027 1

3 针杆驱动器组件-47机头 Needle Bar Rectiparocator Set 302010007 1

4 针杆驱动连杆(小连杆) Connecting Rod 102010035 1

5 挑线杆A组件 Take Up Lever A Set 302010005 1

6 挑线杆B组件 Take Up Lever B Set 302010006 1

7 挑线杆轴衬套 Bearing Case Bushing  102010023 2

8 挑线杆轴 Straight Pin 102010018 1

9 下导轨轴承 Bearing 202010004 1

10 挑线轴塑料堵头 Cover 102010022 2
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Cabeçote 3

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机头壳47ST Head 102010001 1

2 TLB加长凸轮连杆轴承 BOM Cam Set 302010002 1

3 三眼连杆定位轴 Stepper Pin 102010030 1

4 定位挡圈M5 Stopper Collar 102010032 1

5 三眼连杆组件 Lever Needle Bar Set 302010003 1

6 凸轮盖板（配BOM） CAM BASE 102010027 1

7 挑线凸轮 Cam:Take-Up Lever 102010028 1

8 针杆驱动连杆(小连杆) Connecting Rod 102010035 1

9 1号销 Stepped Screw 102010033 0

10 F70/22法兰联体轴承 Bearing Case Set 302010001 1

11 偏心夹头 Tightening Collar 102010024 1

12 轴径18锁紧套 - 带平衡 Tightening Collar 102010051 1
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Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机头壳47ST Head 102010001 1

2 压脚驱动器组件 Presser foot driver slide bolck 302010009 1

3 压脚连杆组件 Connecting Rod 302010010 1

4 压脚小连杆-孔距24.5 Connecting Rod 102010044 1

5 压脚连杆定位轴 Presser Foot Fixing Pin 102010043 1

6 定位挡圈M5 Stopper Collar 102010032 1

7 47压脚凸轮铝圈组件 Cam Set 302010004 1

8 压脚凸轮固定座 Base:Cam 102010040

9 压脚凸轮 Cam 102010041

10 凸轮隔圈 Collar 102010042 1

Cabeçote 4
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Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机头壳47ST Head 102010001 1

3 止动销 Stop Pin 102090005 1

3 控制柄 Lever For Jump Motor 102090006 1

4 驱动连杆轴承 Jump Bearing 102090007 1

5 手动柄 Clutch Lever 102090008 1

6 手动销 Stepped Screw 102090009 1

7 47机头跳跃电机 Jump Motor 206010002 1

8 跳跃回位弹簧 Torsion Spring 102090010 1

9 跳跃驱动连杆 Lever Jump 102090011 1

10 限位安装侧板 Rear Board 102090012 1

11 橡胶缓冲套 Damper Ring 102090013 2

12 跳跃电机安装板 Jump Motor Bracker 102090004 1

Motor de salto
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Caixa da barra de agulha 1

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 针杆架 9针 Needle Bar Case 9N 102020001 1
2 针杆架 6针 Needle Bar Case 6N 102020002
3 针杆架 12针 Needle Bar Case 12N 102020003
4 针杆架 15针 Needle Bar Case 15N 102020004
5 针杆L217 Needle Bar 105020005 9
6 下死点 Needle Bar Connecting Stu 102020009 9
7 针夹（连螺钉） Needle Clamp 102020016 9
8 机针-11# Needle 211090005 9
9 压脚弹簧 Compression Sprin 102020010 9

10 针杆上弹簧 Upper Spring 102020005 9
11 开口轴衬L19 Split Collar 102020019 2
12 开口轴衬L16 Split Collar 102020022 2
13 开口轴衬L12 Split Collar 102020017 2
14 下导轨条 9N Needle Bar Lower  Guide Rail 203030021 1
15 下导轨条 6N Needle Bar Lower  Guide Rail 6N 203030024
16 下导轨条 12N Needle Bar Lower  Guide Rail 12N 203030022
17 下导轨条 15N Needle Bar Lower  Guide Rail 15N 203030023
18 下毛毡垫 9N Felt Packing 102020015 2
19 上死点 Stopper Upper Poin 102020008 9
20 压脚调节套 Presser Foot Set Clamp 102020013 18
21 压脚-56 Presser Foot 102020014 9
22 压脚下弹圈 Washer 102020057 9
23 压脚中塑料套 Presser Foot Bushing 102020012 9
24 自扣 Lever Stopper 102020032 9
25 自扣弹簧 Torsion Spring 102020033 9
26 挑线杆片 Take-Up Lever 105010033 9
27 弹簧挡杆 9N Spring Hook Bar 102020029 1
28 弹簧挡杆 6N Spring Hook Bar 6N 102020036
29 弹簧挡杆 12N Spring Hook Bar 12N 102020037
30 弹簧挡杆 15N Spring Hook Bar 15N 102020038
31 针杆导板 9针 Needle Bar Guide 9N 102020023 1
32 针杆导板 6针 Needle Bar Guide 6N 102020024
33 针杆导板 12针 Needle Bar Guide 12N 105020008
34 针杆导板 15针 Needle Bar Guide 15N 105020009
35 麻垫 Damper Ring 102020007 1
36 挑线杆导向轴 9N Guide Shaft 102020018 2
37 挑线杆导向轴 6N Guide Shaft 6N 102020034
38 挑线杆导向轴 12N Guide Shaft 12N 102020035
39 挑线杆导向轴 15N Guide Shaft 15N 102020040
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Caixa da barra de agulha 2

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 针架上隔板 9N Top Cover 9N 102020053 1

2 针架上隔板 6N Top Cover 6N 102020054

4 针架上隔板 12N Top Cover 12N 102020055

5 针架上隔板 15N Top Cover 15N 102020056

6 针架上隔板(宽）9N Top Cover 102020063 1

7 针架上隔板(宽) 12N Top Cover W12N 102020062

8 针架上隔板(宽) 15N Top Cover W15N 102020061

9 针架上面板 9N Take-Up Lever Cover 9N 102020044 1

10 针架上面板 6N Take-Up Lever Cover 6N 102020045

11 针架上面板 12N Take-Up Lever Cover 12N 102020046

12 针架上面板 15N Take-Up Lever Cover 15N 102020047

13 中过线组件 9N带簧式 Middle Thread Guide 9N 302010031 1

14 中过线组件 6N带簧式 Middle Thread Guide 6N 302010034

15 中过线组件 12N带簧式 Middle Thread Guide 12N 302010032

16 中过线组件 15N带簧式 Middle Thread Guide 15N 302010033

17 针架下面板 9N Under Cover 9N 102020048 1

18 针架下面板 6N Under Cover 6N 102020049

19 针架下面板 12N Under Cover 12N 102020050

20 针架下面板 15N Under Cover 15N 102020051

21 垫圈D9d5H4 Washer 2

22 面线架组件 9针 左置 Thread Lock 9N Left 302010051

23 面线夹持组件 9针 右置 Thread Lock 9N Right 302010052 1

24 面线夹持组件 6针 左置 Thread Lock 6N Left 302010049

25 面线夹持组件 6针 右置 Thread Lock 6N Right 302010050

26 面线夹持组件 12针 左置 Thread Lock 12N Left 302010053

27 面线夹持组件 12针 右置 Thread Lock 12N Right 302010054

28 面线夹持组件 15针 左置 Thread Lock 15N Left 302010055

29 面线夹持组件 15针 右置 Thread Lock 15N Right 302010056

30 下毛刷组件 9N Thread Holder 9N 302010041 1

31 下毛刷组件 6N Thread Holder 6N 302010044

32 下毛刷组件 12N Thread Holder 12N 302010042

33 下毛刷组件 15N Thread Holder 15N 302010043

34 七字板支架 Cover Bracket 103260033 2
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Caixa de engrenagens

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机架（上架） Frame 109110003 1
2 皮带轮5M34TW25d15 Timing Pulley 106250005 2
3 万向轴承 UCFL202 UC Bearing 202 202110001 2
4 6003轴承板 Bearing Support Plate 109250003 2
5 联体轴承6003d15 Bearing 6003 202150003 6
6 1头机上轴 Top Shaft 109250005
7 1头机下轴 Bottom Shaft 109250006
8 2头机上轴 Top Shaft 109250007
9 2头机下轴 Bottom Shaft 109250008

10 3头机上轴 Top Shaft 109250001 1
11 3头机下轴 Bottom Shaft 109250002 1
12 4头机上轴 Top Shaft 109250020
13 4头机下轴 Bottom Shaft 109250021
14 刻度盘座d15 Angle Indicator Base 109250022 1
15 刻度盘D75d15 Angle Indicator 109250004 1
16 轴承联结板（小） Bearing Connecting Plate 103250011 1
17 马头零位光耦支架 Disk Bracket 105010055 1
18 零位感应轮-d18 ZERO Postion Disk 103250013 1
19 轻轨机刻度盘指针 Pointer 109250009 1
20 轻轨主电机-80直流无刷 Main Motor 206070011 1
21 80主电机法兰板 Motor Flange Plate 109250010 1
22 主电机支架 Main Motor Bracket 109250012 1
23 主电机皮带轮 5M17TW35d12 Pulley 106250001 1
24 轻轨泰智4头主电机 Motor 206080003 1
25 80主电机法兰板 - 伺服电机 Motor Flange Plate 109250011 1
26 主电机皮带轮5M17TW35d19 Timing Pulley 103250010 1
27 齿轮箱上外侧塑料罩盖 Plastic Side Cover 109260014 1
28 主轴皮带轮5M34TW25d18 Timing Pulley 112250007 1
29 轴承6202 Bearing 202010020 4
30 动轴张紧轮固定座A Fix Plate A 109250017 2
31 动轴张紧轮固定座B Fix Plate B 109250018 2
32 张紧轮挡片 Washer 109250019 4
33 轻轨机主电机皮带5ML530W25 Belt 204030032 1
34 2头轻轨机主皮带 Belt 204030014
35 4头轻轨机主皮带 Belt 204030016 1
36 张紧轮轴 - 100墙板动轴 Moving Shaft 109250013 1
37 张紧轮轴 - 100墙板定轴 Shaft 109250014 1
38 张紧轮轴 - 80墙板动轴 Moving Shaft 109250015 1
39 张紧轮轴 - 80墙板定轴 Shaft 109250016 1
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Cobertura da máquina

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机架（上架） Frame 109110003 1

2 涡齿梭箱后盖板A Bed Back Cover 109140001 3

3 梭箱前盖板-3头轻轨 Front Table Support Cover 109140003 1

4 前梁右盖板-3头轻轨 Front Bridge Back Cover-R 109260002 1

5 前梁左盖板-3头轻轨 Front Bridge Back Cover-L 109260001 1

6 中间梁侧盖板-Y500 Mid Bridge Back Cover 109260005 1

7 墙板后盖板-Y500 Back Side Cover 109260006 2

8 墙板下盖板-Y500 Uder Cover 109260007 2

9 墙板侧盖板 Side Cover 109260008 2

10 大铁盆孔盖D Hole Cover D 112260011 1

11 扳手孔盖 Lid:Handle 103260010 1

12 剪线口盖板 Cutting Hole Cover 109140002 1

13 马头X电机罩 - 加长铁 Motor Cover 105150065 1

14 操作头小支架 Display Support Bracket 109260011 1

15 操作头支架B Face Plate Stand B 105090003 1

16 操作头支架A Face Plate Stand A 105090001 1

17 后台板下盖板-3T Back Side Table Support 109260010 1

18 Y马达联体罩盖 - 86步进 Cover 109260009 1

19 前置电机罩盖 Motor Cover 109260016 1

20 左侧面张紧轮罩盖 Side Cover 109260015 1

21 后梁右盖板 Back Bridge Back Cover-R 109260004 1

22 后梁左盖板 Back Bridge Back Cover-L 109260003 1

23 后大罩下角铁 Cover Bracket 103260067 7
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Cobertura da máquina

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机架（上架）-2头轻轨 Frame 109110002 1

2 梭箱前盖板-2T轻轨 Front Table Support Cover 109140006 1

3 前梁盖板-2T轻轨 Front Bridge Back Cover 109260019 1

4 后梁盖板-2T轻轨 Back Bridge Back Cover 109260020 1

5 后台板下盖板-2头轻轨机 Back Side Table Support 109260024 1

6 墙板下盖板-Y400小墙板 Under Cover 109260027 2

7 墙板后盖板-Y400小墙板 Back Side Cover 109260026 2

8 涡齿梭箱后盖板A Bed Back Cover 109140001 2

9 剪线口盖板 Cutting Hole Cover 109140002 1

10 后梁后大罩盖-2T轻 Back Bridge Cover 109260029 1

11 左侧面张紧轮罩盖 Side Cover 109260015 1

12 前置电机罩盖 Motor Cover 109260016 1

13 主轴零位光耦轮罩盖 Cover 109260013 1

14 扳手孔盖 Lid:Handle 103260010 1

15 墙板侧盖板 Side Cover 109260008 2

16 大铁盆孔盖D Hole Cover D 112260011 1

17 操作头小支架 Display Support Bracket 109260011 1

18 操作头支架B Face Plate Stand B 105090003 1

19 操作头支架A Face Plate Stand A 105090001 1

20 梭箱前盖板-1T轻轨 Front Table Support Cover 109140005

21 前梁盖板-1T轻轨 Front Bridge Back Cover 109260017

22 后梁盖板-1T轻轨 Back Bridge Back Cover 109260018

23 后台板下盖板-1T轻轨 Back Side Table Support 109260023

24 后梁后大罩盖-1T轻轨 Back Bridge Cover 109260028

25 后大罩下角铁 Cover Bracket 103260067 6
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Cobertura da máquina

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机架（上架）-4T轻轨 Frame 109110004 1

2 中间梁侧盖板 Mid Bridge Back Cover 109260005 1

3 前梁右盖板-4T轻轨 Front Bridge Back Cover-R 109260031 1

4 前梁左盖板-4T轻轨 Front Bridge Back Cover-L 109260030 1

5 墙板后盖板-Y500大墙板 Back Side Cover 109260006 2

6 墙板下盖板-Y500大墙板 Under Cover 109260007 2

7 梭箱前盖板-4T轻轨 Front Table Support Cover 109140007 1

8 左侧面张紧轮罩盖 Side Cover 109260015 1

9 后台板下盖板-4T轻轨 Back Table Support 109260025 1

10 后梁右盖板-4T轻轨 Front Bridge Back Cover-R 109260033 11

11 后梁左盖板-4T轻轨 Front Bridge Back Cover-L 109260032 1

12 前置电机罩盖 Motor Cover 109260016 1

13 Y马达联体罩盖-轻轨60伺服 Motor Cover 109260034 1

14 扳手孔盖 Lid:Handle 103260010 1

15 大铁盆孔盖D Hole Cover D 112260011 1

16 墙板侧盖板 Side Cover 109260008 2

17 涡齿梭箱后盖板A Bed Back Cover 109140001 4

18 剪线口盖板 Cutting Hole Cover 109140002 1

19 操作头小支架 Display Support Bracket 109260011 1

20 操作头支架B Face Plate Stand B 105090003 1

21 操作头支架A Face Plate Stand A 105090001 1

22 后大罩下角铁 Cover Bracket 103260067 9
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Peças de troca de cor

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 D机头上盖板 - 配大换色用 Bearing Base 109080008 1

2 轴承698 Bearing 202010016 1

3 自扣轴承销 Roller Pin 102010003 1

4 轴承6800 Bearing 202010011 1

5 换色凸轮底板 Color Change Base 109080006 1

6 换色电机支座 Motor Base 109080005 1

21 塑料手柄 Handle 105010017 1

8 换色凸轮支座 Bearing Plate 109080004 1

22 马头机换色电位器 Potentiometer 207020001 1

10 电位器螺栓 Fixed Bolt 105080004 1

11 电位器支撑板 Potentiometer Support 105080010 1

12 9针换色滚珠板 Guide Plate for 9N 105080012 1

13 12针换色滚珠板 Guide Plate for 12N 105080013 1

14 15针换色滚珠板 Guide Plate for 15N 105080014 1

15 分段销 Pin 105080017 9

16 换色滚珠 Collar 105080016 9

17 垫片 Bushing 105080018 9

18 换色凸轮上盖板 Cover 109080007 1

19 大换色电机 Motor 206020001 1

20 换色 凸轮（大） Cam 109080002 1
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Peças de troca de cor

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 换色凸轮安装底板 Color Change Base 105080007 1

2 轴承6800z Bearing 202010011 1

3 轴承606z Bearing 202010012 1

4 换色马达座 Motor Base 105080003 1

5 换色凸轮塑料罩 Cover 105080008 1

6 换色轴承座 Bearing Plate 105080002 1

7 换色轴承台阶销 Pin 105080005 1

8 马头换色电机 Motor 206010008 1

9 电机手柄 Handle 105080006 1

10 换色 凸轮 Cam 105080001 1

11 换色凸轮轴套 Bushing 105080009 1

12 断线检测拨杆 Lever 105080020 1

23 马头机换色电位器 Potentiometer 207020001 1

14 电位器螺栓 Fixed Bolt 105080004 1

15 电位器支撑板 Potentiometer Support 105080010 1

16 9针换色滚珠板 Guide Plate for 9N 105080012 1

17 12针换色滚珠板 Guide Plate for 12N 105080013 1

18 15针换色滚珠板 Guide Plate for 15N 105080014 1

19 分段销 Pin 105080017 9

20 换色滚珠 Collar 105080016 9

21 垫片 Bushing 105080018 9

22 加强型换色电机 Motor 206010015 1
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Sistema de acionamento do corte

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 57电机安装法兰板-轻帽机用 Cuting Motor Plate 109070001 1

2 底线剪线电机 Step Motor 206020002 1

3 底线剪线电机（3,4头） Step Motor 206020003

4 剪线六角连接螺栓L113 Screw L113 109070007 1

5 剪线驱动条-2头机用 Trimming Long Arm 109070005

6 剪线驱动条-3头机用 Trimming Long Arm 109070002 1

7 剪线驱动条-4头机用 Trimming Long Arm 109070006

8 分段销 Pin 105080017 1

10 塑料手柄 Adjustment Handle 105010017 1

11 剪线拉杆铜套 Bushing 103070003 4

11 剪线台阶销 Pin Screw 103070021 4

12 开口剪线连杆 Drive Arm 105070006 3

13 剪线杆接近开关座 Sensor Base 109070003 1

14 接近开关 Proximity Sensor 207030007 1

15 轻帽1头42剪线电机板 Motor Base 109070010 1

16 马头底线剪线电机 Cutting  Motor 206010009 1

17 剪线感应头 Sensor Plate 105070005 1

18 剪线连杆台阶螺丝 Pin Screw 105070008 1

19 剪线驱动杆 Trimming Drive Rod 105070004 1

20 接近开关（马头剪线） Limit Sensor 207030005 1

21 剪线驱动条-1头机用 Trimming Long Arm 109070004 1

22 剪线偏心轮组件d8 Slider Wheel Set 306060002 1

23 螺栓连接头 Link Set 103070015 1

24 剪线六角连接螺栓L60 Connecting Rod 109070008 1
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Tensores

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 夹线器面板12针 Thread Lead Plate-12 105060008 1

夹线器面板15针 Thread Lead Plate-15 105060009 1

2 夹线器后罩壳12针 Rear Cover For-12 105060004 1

夹线器后罩壳15针 Rear Cover For-15 105060005 1

3 夹线器支架（右） Support-R 105060002 1

4 夹线器支架（左） Support-L 105060001 1

5 过道线组件 Wiring Assembly 105060010 12

6 压线基板12针 Thread Lead Plant-12 105060011 1

压线基板15针 Thread Lead Plant-15 105060012 1

7 断线感应滑轨12针 Slider For-12 105060013 1

断线感应滑轨15针 Slider For-15 105060014 1
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Suporte

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机架（上架）1T轻轨机 Frame 109110001

2 机架（上架）2T轻轨机 Frame 109110002 1

3 轻型脚轮D100W25 Rotary Truckle 210010009 4

4 1头轻轨机底架组件 Stand 313010012

5 2头轻轨机底架组件 Stand 313010013 1

6 脚垫螺栓M16 Adjustment Bolt 210020002 4

7 底架减震胶垫 Rubber Mat 105120001 4

8 台板前支撑铁基板 Support Board 103140016 4

9 橡胶垫角座 Angle Bracket 109140009 5

10 台板缓冲垫圈 Rubber Pad 109140010 5

11 活动台板支撑套件-铝方管250/350 Table Support Set 311010006 2
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Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 机架（上架）3T轻轨机 Frame 109110003 1

2 机架（上架）4T轻轨机 Frame  109110004

3 方管焊接底架-3T轻轨机 Stand 313010014 1

4 方管焊接底架-4T轻轨机 Stand 313010015

5 大铁盆孔盖D Hole Cover D 112260011 6

6 脚垫螺栓M16 Adjustment Bolt 210020002 4

7 重型脚轮D100 4寸 Rotary Truckle 210010011 4

8 台板前支撑铁基板 Support Board 103140016 4

9 底架减震胶垫 Rubber Mat 105120001 6

10 活动台板支撑套件-铝方管275/410 Table Support Set 311010005 2

11 橡胶垫角座 Angle Bracket 109140009 6

12 台板缓冲垫圈 Rubber Pad 109140010 6
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Porta fio

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 铝线盘-2头500头距L1050 Thread Stand Plate 109210002 1

2 线盘塑料端盖 Plate Side Cover 109260035 2

3 线盘支撑(左) Plate Support Bracket 109210011 1

4 线盘支撑(右) Plate Support Bracket 109210012 2

5 线架立柱 Thread Stand Column 105210032 3

6 过线道角铝前-2T500头距L1020 Aluminum Strip 1 109210025 1

7 过线道角铝中前-2T500头距L1020 Aluminum Strip 2 109240026 1

8 过线道角铝中后-2T500头距L1020 Aluminum Strip 3 109210027 1

9 过线道角铝后-2T500头距L1020 Aluminum Strip 4 109210028 1

10 线架横档(铝)-单立柱 Thread Lead Plate 109210013 3

11 线架瓷眼（白） Porcelain Sleeve 105210001 60

12 线架横档端盖 Side Cover 109260036 6

13 线盘毛毡垫D70 Felt 105210030 30

14 塑料线钉 Pin 105210028 30

15 线钉张紧塑料块 Block 105210029 30

16 过线钮组件-6针 Thread Tension Set 6N 105210027 2

17 过线钮组件-9针 Thread Tension Set 9N 105210026 2

18 铝线盘-1头轻轨机L550 Thread Stand Plate 109210001

19 铝线盘-3头400轻轨机L1250 Thread Stand Plate 109210003

20 铝线盘-4头400轻轨机L1650 Thread Stand Plate 109210004

21 过线道角铝前-1头L520 Aluminum Strip 1 109210021

22 过线道角铝中前-1头L520 Aluminum Strip 2 109210022

23 过线道角铝中后-1头L520 Aluminum Strip 3 109210023

24 过线道角铝前-1头L520 Aluminum Strip 4 109210024

25 过线道角铝前-3头400头距L1220 Aluminum Strip 1 109210029

26 过线道角铝中前-3头400头距L1220 Aluminum Strip 2 109210030

27 过线道角铝中后-3头400头距L1220 Aluminum Strip 3 109210031

28 过线道角铝后-3头400头距L1220 Aluminum Strip 4 109210032

29 过线道角铝前-4头400头距L1620 Aluminum Strip 1 109210033

30 过线道角铝中前-4头400头距L1620 Aluminum Strip 2 109210034

31 过线道角铝中后-4头400头距L1620 Aluminum Strip 3 109210035

32 过线道角铝后-4头400头距L1620 Aluminum Strip 4 109210036
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Bastidores

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 马头机绷架360X540绿色 Rectangle Frame-360X540 316010007 1

2 马头机绷架300X300绿色 Rectangle Frame-300X300 316010005 1

3 马头机绷架D200绿色 Round Frame-D200 316010004 1

4 马头机绷架D150绿色 Round Frame-D150 316010003 1

5 马头机绷架D120绿色 Round Frame-D120 316010002 1

6 马头机绷架D90绿色 Round Frame-D90 316010001 1

7 马头右扶手283 Frame Bracket Set-R 105190009 1

8 马头左扶手283 Frame Bracket Set-L 105190008 1

三件套

马头机绷架300X300绿色 Rectangle Frame-300X300 316010005 1

马头机绷架D200绿色 Round Frame-D200 316010004 1

马头机绷架D120绿色 Round Frame-D120 316010002 1
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Peças do aro de boné

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 帽驱动底板 Cap frame main support 103240021 1

2 导向轮轴 Shaft 103240024 2

3 轴承MFL2622 Bearing MFL2622 202010037 4

4 尼龙棒 Nylon rod 103240023 2

5 导向支撑左 Support-L 103240025 1

6 导向板调节座 Support plate 103240028 1

7 帽导向板 Minor support plate 103240029 1

8 导向支撑右 Support-R 103240026 1

9 左右支撑加强版 U stand 103240036 1

10 偏心销 Pin shaft 103240004 1

11 尼龙滚轮 Trolley 103240030 1

12 轴承MFL2822 Bearing MFL2822 202010036 2

13 帽圈 Cap tube 103240022 1

14 马头机帽框联结板L490 Cap frame support plate 103240045 1

15 驱动滑轮M4XD17T10 Nylon wheel 103240042 1

16 帽驱动板导轨 Plastic bar 103240044 1

17 钢丝张紧块 Adjustment slider 103240039 1

18 驱动板调节座（28X18X2.5） Adjustment  plate 103240041 1

19 钢丝 Steel wire 103240048 1

20 高速帽机帽框联接板-TJ400 Cap Frame Support Plate 103240040 1

21 高速帽机帽框联接板-TJ520 Cap Frame Support Plate 103240046 1

22 帽框联结板L390 Peaks connecting plate 103240047 1
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Peças do aro de boné

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 帽架支架平板 - 带旋转 Cap Frame Main Su 110200003 1

2 帽架帽圈后板 Back Palte 110200004 1

3 帽座帽圈 Cap Tube 110200005 1

4 轴芯尼龙隔套 Ring 110200006 1

5 轴芯耐磨衬套 plastics Collar 110200007 1

6 轴芯 - 旋转 Pin 110200008 1

7 轴芯挡圈 Collar 110200009 1

8 扳扣底板 Trigger Base Plate 110200010 1

9 扳扣扭簧 Trigger Spring 110200011 1

10 扳扣转轴 Trigger Shaft 110200012 1

11 扳扣板 Trigger 110200013 1

12 M5螺丝 - 45半牙 Screw 1

13 对位板底板 Location Base Plate 110200014 1

14 对位板 Location Plate 110200015 1

15 对位板空心转轴 Location Shaft 110200016 1

16 尼龙垫片D22d8H1 Insulation Spacer 110200017 2

17 帽架支架U板 Support U Plate 110200019 1

18 帽圈卡扣组件A Snap Set A 317010011 1

28 帽圈卡扣组件B Snap Set B 317010012 2

19 帽座手柄A Handle A 103240011 2

20 帽檐 Brim of a hat 103240006 1

21 梅花手柄螺丝M4L10 Screw 110200055 2
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Suporte do aro de boné

Nº Descrição (Chinês) Descrição (Inglês) Código Quant.

1 帽管 Cap tube

2 螺母M4 Nut M4

3 十字槽扁圆头螺钉 Truss head screws M4*6 201160406-3

4 垫圈M4 Washer M4 201210410-2

5 弹垫M4 Spring washer M4

6 弹片 Shrapnel

7 定位块 Positioning block

8 十字槽沉头螺钉M3*4 Counterbore screws M3*4 201130304-2

9 夹 Clamp

10 定位块 Positioning block

11 六角头螺钉M3*4 Hex head cap screws M3*4 201460304-1

12 帽架支柱 Hat rack strut

13 橡胶衬套 Rubber bushing

14 锁扣 Tie head cap

15 锁钩 Lock hook

16 锁 Lock

17 夹帽片 Cap strapping rod

18 E型圈 E-Ring-6

19 垫圈M4 Washer M4 201210410-2

20 螺母M3 Nut M3 201350322

21 六角头螺钉M3*4 Hex head cap screws M3*4 201460304-1

22 夹子 Clip

23 帽盖组件A Cap casing A

23.1 十字槽扁圆头螺钉 Truss head screws M4*6 201160406-3

23.2 带卡盘螺丝 Screw with chucker

23.3 帽盖A Cap casing

23.4 螺母M4 Nut M4 201350422

23.5 收宿弹簧 Collet spring

23.6 夹座 Clamp base

23.7 夹座A Clamp base A

24 夹座B Clamp base B

24.1 十字槽扁圆头螺钉 Truss head screws M4*6 201160406-3

24.2 夹座B Clamp base B

24.3 帽盖组件 Cap casing

24.4 带卡盘螺丝 Screw with chucker

24.5 帽盖B Cap casingB

24.6 收宿弹簧B Collet spring B

24.7 螺母M4 Nut M4 201350422
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