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INSTRUGOES DE SEGURANGA IMPORTANTES

Ao usar um aparelho elétrico, devem-se observar sempre as precauc¢des de seguranca
basica, incluindo os itens abaixo.
Leia todas as instrugdes antes de usar a maquina de costura.

PERIGO - PARA REDUZIR O RISCO DE CHOQUE ELETRICO:

1. O aparelho jamais devera ficar sem supervisao, enquanto estiver conectado.
2. Desconecte sempre o aparelho da tomada elétrica, imediatamente apds o uso e antes de
realizar a limpeza.

AVISO - PARA REDUZIR O RISCO DE QUEIMADURAS, INCENDIOS, CHOQUE ELETRICO
OU LESOES A PESSOAS:

1. Nao permitir que seja usado como brinquedo. E necessaria muita atengéo e cuidado,
quando o aparelho for usado por ou préximo a criangas.

2. Use este aparelho somente para seu uso projetado, conforme descrito neste manual. Use
somente acessorios recomendados pelo fabricante, conforme especificado neste manual.

3. Jamais opere este aparelho se estiver com o cabo ou a tomada danificados, se nao estiver
funcionando corretamente, se sofrer uma queda ou estiver danificado ou entrar em contato
com agua. Retorne o aparelho para o representante autorizado mais proximo ou central de
atendimento para verificagao, reparos e ajustes elétricos ou mecanicos.

4. Jamais opere o aparelho com qualquer abertura de ar bloqueada. Mantenha as aberturas
de ventilagdo da maquina de costura e o controlador de pedal livres de acumulo de fiapos,
po e tecidos soltos.

5. Mantenha os dedos distantes de todas as pegas moveis. Um cuidado especial é requerido
proximo a agulha da maquina de costura.

6. Use sempre a chapa de agulha adequada, sendo que uma chapa de agulha incorreta
podera causar a quebra da agulha.

7. Nao utilize agulhas tortas.

8. Nao puxe ou empurre o tecido durante a costura. Isto podera entortar a agulha, causando
a quebra.

9. Desligue a maquina de costura (“O”) ao realizar qualquer ajuste na area da agulha, como
colocagdo da agulha, troca de agulha, colocacdo da bobina ou troca do calcador e da
lampada.

10. Desconecte sempre a maquina de costura da tomada elétrica ao remover tampas, ou ao
lubrificar ou realizar outros ajustes de manutengado mencionados neste manual de instrugdes.
11. Jamais deixe cair ou insira qualquer objeto em qualquer abertura.

12. Nao use em ambiente externo e ao ar livre.

13. Nao opere em locais onde produtos com spray de aerossol estejam sendo usados ou
onde houver oxigénio sendo administrado.

14. Para desconectar, posicione o botéo de ligar para a posicéao Off (“O”) e retire o plugue da
tomada.

15. Nao desconecte da tomada puxando o cabo. Para desconectar, segure o plugue e ndo o
cabo.

16. O nivel de pressao sonora em condi¢cdes normais de operacéo € de 75dB(A).

17. Desligue a maquina ou desconecte da tomada, se a maquina nao estiver funcionando
corretamente.
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INSTALAGAO

Antes de colocar uma nova maquina em
operagcao remova os plugues (A) na parte
superior do brago e reponha uma quantidade
suficiente de 6leo, em seguida, levante o
calcador e executar a maquina a uma
velocidade baixa de 2000 spm para verificar
O0leo distribuicdo condi¢cdo através do
visor do 6leo.

Ao lubrificar € normal, manter a maquina
funcionar com esta velocidade durante 30
minutos, em seguida, aumentar a velocidade
de funcionamento gradualmente. apo6s um
més em operacdo, a maquina pode ser
executada na velocidade maxima em
condi¢des normais de trabalho.

QUANTIDADE DE OLEO

Preencha o 6leo de acordo com a marca
indicada no carter de 6leo, a marca A é
posicao mais alta e a (B) significa o nivel esta
baixo.

Faca oreabastecimento
Completar com éleo proprio para maquina de
costura.

Trocando o 6leo usado

Soltar o parafuso (c), e drenar o 6leo usado
Limpe o carter de 6leo, e aperte o parafuso
(c), preencher com 6leo novo até o nivel
correto.

AJUSTAR A QUANTIDADE DE OLEO DA LANGADEIRA

Girando parafuso de ajuste (A).

Gire o parafuso {A) no sentido horario (no B +
" sentido) para aumentar a quantidade de
oleo.
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BOMBA DE OLEO

Sea o nivel estiver baixo a bomba n&o funcionara e podera causar e aquecimento e danos
nas pecas. Alubrificacédo sé estara correta quando o 6leo estiver esguichando no visor de oleo.

0.5-1.0mm

INSTALANDO A AGULHA

Gire o volante para levantar a barra de
agulha até extremidade superior do seu
curso.

Solte o parafuso de fixagcdo da agulha,
mantendo o sulco da agulha para a esquerda,
insira totalmente a haste da agulha para cima
para a parte inferior da agulha, em seguida
aperte o parafuso de fixagéo da agulha.

CONEXAO VOLANTE E O PEDAL

(1)O angulo de inclinagdo do pedal é de
aproximadamente 15 graus.

(2)Ajustar a embreagem de modo a que a
embreagem alavanca (C) alinhar com a barra
de tracao (B), como mostrado naFig.6.

(3)A polia da maquina deve girar no sentido
anti horario quando visto a partir do exterior
do mesmo. O sentido de rotacdo da polia do
motor pode serinvertida a 180 graus.

(4)Ajuste a tensado da correia (F) por
mover o motor para cima e para baixo na
tensdo de 0, a correia tem de 10-20
mm, faca verificagdo tocando a correia com
os dedos, se esta muito esticada ou frouxa.

00 060 9 @
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Instale a tampa da correia por uma questao
de seguranca.

Instale a tampa da correia (C) colocando o
parafuso (A) e parafuso (B), e instalar a
cobertura da correia (E) e depois com o
Parafuso (D).

Os discos de tensdo devem abrir-se quando o
pé calcador é erguido. Mas o sincronismo da
abertura dos discos de tensdo pode ser
ajustado como segue:

(1)Remova a tampa de borracha na parte de
tras do brago e Solte o parafuso (A) do nivel
de elevacao de joelho (esquerdo).

(2)Entdo o mecanismo de liberagcdo de
tensdo (D) pode ser movido para esquerda ou
para direita. Quando ele é movido para
direita, a liberacdo acontece posterior a
abertura, caso contrario € anterior a abertura.

Para enfiar a linha na agulha, levante a
barra da agulha a extremidade superior do
seu curso, conduza a linha do carretel e
coloque a linha como mostrado na Fig9.

Para desenhar a linha da bobina, segure a
ponta da agulha e gire o volante para baixar
a barra de agulha e em seguida, levante-o na
posi¢do mais alta. Puxe a ponta da linha da
agulha e linha da bobina para a frente sob o
calcador.
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INSTALANDO O ENCHEDOR DE BOBINA

1. Alinhé a polia (2) do enchedor de bobina
com o lado de fora da correia (3), e devera
haver uma folga apropriada entre eles.

2. Apolia (2) entra em contato com a correia
(3) quando o acionador do enchedor (1) for
pressionado, assim a correia (3) move a polia

(2).

3. Fixe o enchedor por dois parafusos (4) e
certifique-se que o enchedor de bobina
devera estarparalelo com a abertura da
correia.

4. Retire a bobina do brago do acionador e
verificar se tem um espagcamento de
aproximadamente 8 mm entre a polia do
enchedor e a correia.

Nao encha demais a bobina, a capacidade
ideal deve preencher cercade 80% .

Isto pode ser ajustado pelo parafuso (E)
utilize a trava da polia do enchedor para
acionar e parar.

AJUSTANDO A PRESSAO DO CALCADOR

Presséo do calcador € ajustado de acordo
com a espessura do material a ser costurado.

Primeiro afrouxe a contra-porca (A), para
materiais pesados gire o parafuso de
reqgulacdo da pressédo parafuso tal como
mostrado na fig.(a) para aumentar a
pressdo, enquanto que para materiais leves,
girar o parafuso de regulagéo de pressao ,
como mostrado na Fig.(b), para diminuir a
pressao apertar aporcade fixagao (A).

Para uma costura perfeita ,0 ajuste correto de
pressao do pé calcador € muito importante.
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AJUSTANDO A TENSAO

A tensado da linha deve ser determinada de
acordo com o ponto obtido para ajustar a

Ponto

normal

/‘ //// . /// /// //// > -¢—— Linhada agulha

SNz ¢—— Linha da bobin:

tensdo dalinha da bobina e agulha (Fig.12).
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@ Costurar quando a tenséo
da linha da agulha for
muito forte.
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@ Aumentar a tensao da linha da agulha.
@ Diminuir a tenso da linha da agulha.

Ajustada girando a mola de tenséo regulando
o parafuso da caixa de bobina depois
ajustando insira a bobina na bobina
caso € mantenha a ponta da linha a caixa da
bobina para pendurar a caixa da bobina, se a
caixa da bobina cai lentamente e
uniformemente, a tensdo adequada da linha
da bobina é obtida.

Atensao de linhada agulha:

Ajustada girando a porca.O estiramento da
linha superior deve ser de 8mm a 10mm, ao
costurar tecidos muito finos, reduzir a tensao
da mola e aumentar o curso da mola,
aumentar a tens&o da mola superior e reduzir
a tensdao quando costurar tecidos muito
grossos.

Ajustar a linha em tensdo da mola : (Fig.13)
Primeiro solte o parafuso conjunto {A), gire o
parafuso de tensao (B) sentido anti-horario
para diminuir a tens&o da linha (C) para zero,
em seguida, gire o parafuso de tensé&o (B) no
sentido horario ,como mostra (C) chega ao
nivel da tensao regulacéo da bucha e virar
novamente o pino de tensao (B) a meio
caminho de volta (sentido anti-horario), para
ajustar aperte o parafuso de fixagao (A).

Ajustar a linha em curso da mola superior:
(Fig 14). Soltar o parafuso de fixagao (B) vire
o parafuso (C) no sentido horario para
aumentar o curso ou virar o parafuso (C) anti
horario para diminuir o curso.

Depois dos ajustes, aperte o parafuso de
fixacao (B).

SINCRONISMO DA AGULHA E LANCADEIRA

Ao levantar a barra da agulha na menor
posicdo do curso para a distancia A, o gancho
ponto D da bobina deve se alinhar com alinha
do centro "da agulhae deveserde 1.0a1,5
mm acima de extremidade superior do orificio
daagulha (Figura).
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Afclga entre a parte inferior da agulha nivel e
0 ponto de gancho deve serde0. a 05 mm (Fig
16).

Modelo M H B

A 2 1.8 1.8

O comprimento do ponto pode ser ajustado
girando o botdo (B), mostra o comprimento
do pontoem mm.

O retrocesso deve ser pressionado enquanto
ajusta o ponto do comprimento.

O retrocesso da costura sera obtido quando a
alavanca de alimentacdo inversa (C) é
pressionada.

Gire o volante e reduza alimentacao (A).
Quando a parte superior da garra de
alimentacéo fique nivelada com superficie da
placa (B), agulha (C) deve ser 3 mm abaixo da
superficie da chapa de agulha.

O ajuste deve ser feito através do ajuste a
posicao do excéntrico de alimentacgéo.

Aposicao padrao € mostrado nafig.19 parao ﬁ
terceiro parafuso (A) de alimentagdo e o e /“ e
segundo parafuse (B) do alimentador do

braco do eixo (C) de acordo com a diregéo s o

do volante. 1

|
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Soltar o parafuso (A) para ajustar
comprimento do ponto ajuste a alavanca (B).

Para diminuir a comprimento do ponto de
costura para a frente, e amplia-lo como
costurareversa.

Transforma-lo para a esquerda para ampliar o

ponto comprimento que costura para a frente,
e reduzi-locomo reverso de costura.
Posicao da marca

no eixo excéntrico Alimentagao

Levantar a frente do dente para evitar @’ Nivel Lnerpestts Padrao

enrugamento do tecido e a quebra de linha. D
Mivanggy D€ frente
@*Acima para cima
apeeeeetyy De frente

para baixo

Acionar o eixo de condugao para E-Fio. @
rosqueamento do eletro imé e do corte de F -Eletroima.

linha e redefinir rosqueamento da alavanca G-Parada.

de uma so vez, caso contrario, pode causar H.I-Condutor do corte da linha.

atrito e quebradafaca movel e agulha. J -Cortador de eixo de acionamento.
K-Condutor da faca.

A-Suporte da facafixa. L -faca (esquerda).

B -Faca apoio (esquerda). M -Faca fixa.

C -Regulador do corte da linha. N -Retentor dalinha.

D -Eletroima corte.
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insira o suporte da faca (esquerda) (B) no
gancho do eixo bucha (C), como mostra a
figura, em seguida, aperte o parafuso (A).

Retire o posicionador gancho, em seguida,
defina-o com parafuso (A) mostrado na
Figura 24 (B) suporte da facafixa.

(1) A posicao padréao é mostrada na figura
(25).

(2) Se o tamanho for maior do que o padréo, a
faca ira cortar os trés tépicos neste meio
tempo ou desenhar o fio para fora do olho da
agulha; se menor, vai causar dano no corte.
Faca aregulagem correta.

(3) Como as coisas mencionadas acima
ocorrer, o ajuste é feito definindo o suporte da
facafixa (A) ou afaca fixa (B).

A lamina C (a esquerda).

®_

> 1

11

o
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Conecte-os como mostra a figura (26).
A posigao do cortador de ligagao da alavanca
(A).

(2)Para a parada {G) deve ser primeiro B-coberturafinal-mola
colocadono cortadorde conducao (A). C-mola
(3)Ajustar rosca corte 1(D) sobre o E-corte-linha2

(1)Aposicdo padrao é mostrada na figura. de conducéo, e gire de forma constante.

dispositivo de corte do eixo de condugao com
referéncia a posigdo normal. Modelo M

(4) Conjunto (F), certifique-se de que ndo ha A 905
folga entre as pecgas ao redor do cortador eixo -~omm

(1)O curso normal do eletroiméa nucleo é de 6
mm.

(2)A regulagem pode ser ajustada com
posicionamento do parafuso (A). D
B- Cortador de linha principal eletroima.

C-Cortador de linha 2.

D- Conducéo. E
E- Eletroima corte -linha. -

imm
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INSTALANDO O CORTADOR DE LINHA

{1) Alinhar o posicioriamento No.2 na marca
{A} pelo volante com posicionamento na
marca (B) para o brago da maquina.

{3) Parada do funcionamento do eletroima,
repor conduc¢ao da alavanca (A), a alavanca
(B) € separada a partir do contato com a
roldana, o padréao defolgaé0,5a10mm.

Trmim

Como o electroiman de abertura de rosca
funciona: linha de corte (a) é acoplada com a
roldana (B)

T

=y 1)
o
[ : i
—p
O i o

Atencéo: A figura mostra a posi¢ado padrao
de manivela de conducado (D) antes da
operacao.

(A) Eixodo gancho

(B)Roldana

(C) Cortador de acionamento

Pode alterar as posi¢cées acima mencionadas
para retirar a tampa, em seguida, ajuste com
parafuso (A) e reajustaroacima{1}-(3).

13
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(1) Afigura mostra as posi¢gdes normalizadas
de afacaparaaesquerda e afacafixa.
A-faca (direita)

B - cortador de eixo de acionamento

Modelo H

A

7mm 7mm 7mm

(1)Afigura mostra a posi¢éo que o padrdo da
faca esquerda (A) comeca tocar a faca fixa

(B).

(2)Ajuste o grau de faca de corte
engajamento.

01-Quando o eletroima funcionar, gire o
volante, a faca (A) segue o movimento de
abertura de rosca. O grau maximo de corte é
l.5-2. Omm.

(B)-Facafixa

02-Ajusta o cortador se necessario.

o
8

(2) Ao cortar linha grossa, aumente a forga de
corte.

(3) Para ajustar a forga de corte, solte a porca
(A) e ajuste o parafuso (B).

14
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(L

Deve haver uma folga de 1 mm entre os dois Nota: Se a folga for pequena, o segmento de
discos, enquanto o segmento de corte extremidade esquerda apos o corte sera

eletromagnético (A) esta funcionando. muito curto, podendo faciimente ir longe do
Para o ajuste, solte a porca (B), e suavemente furo da agulha. No caso de pouca pressao
mover arosca (C). dos discos, afeta atensao dalinha da agulha.

Para obter uma tensdo de linha correta,
ajuste aporca (A).

Vire para adireita: Curta

Vire paraaesquerda: Longa

Ajuste a posicao do eletroima (A)
corretamente para garantir a ligagdo do iméa
flexivel com a alavanca de ligagao e
operagcdo do retrocesso (B), em seguida
confirme apertando o parafuso.
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A figura mostra a posi¢cédo do acionador de
retrocesso automatico.

1. Altura do retentor.

(1)Altura padréo: 2 mm da agulha ponto que a
agulha em sua posi¢cédo mais alta.

(2)Para ajustar retentor de fio {B), afrouxe
Parafuso {A).

2.Posicao retentor de trabalho.

(1)Quando o imé& encostar no eletroima
completamente, a distancia padrao
entre o retentor de fio e o centro do
agulhadeve serde 0-2 mm.

(2)Para ajustar sua posig¢do, afrouxar
parafuso (C), Parafuso (B), e ajustar a
posicéo eletromagnética (A).

D-ima
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LISTA DE PECAS

Modelo:

SSTC7280
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1.Mecanismo do brago

ot ot
No. Ref. No. v H = No. Raf, No. v = =
1 | 22T1 —021G3 2 2 2
2 | 2271 -021G1 1 1 1
3 48T1 -005 3 a 3 25 | 2271 =012FB 2 Z 2
4 GBo3 -87 -6 3 3 3 28 | 2271 =012F8 1
5 | 1247100281 1 1 1 48T1 -003A2 1 1
& 12‘1‘1 — 00282 1 1 1 27 2271 =012FF 1 1 1
7 | 2211 —c03cs 3 3 3 28 | 22T1 -012F8 1 1 1
g | 2271 —oo3ca 3 3 | 32 29 | 22T1-012F8 1 1 1
q 2271 —003CE 1 1 30 | 2271 =012F10 1 1 1
78T1 —004C1 1 31 | 2271 =012F11 | 1 1
10 | 2271 —003CE 1 1 1 32 | 22T1-013 1 1 1
11 | 2271 =004 1 1 1 33 | 22T1-014 1 1
12 | 2271 —oo8H 1 1 1 7871 -005 1
12 | 108200009 1 1 1 34 | ZZT1 =016 2 2 b
14 | 5771 -008 1 1 1 36 | 22T1 -6 1 ] 1
16 | 3672 —006D1 1 1 1 37 | 3672 -007 1 1
16 | 3672 -006D2 1 1 1 7872 -002 1
17 | 2271 —nosEe3 2 2 2 ‘3ag | 2272 —-004 1 1 1
18 | 3672 —008D3 1 1 1 38 | 124T1-005 1
18 | 3672 -006D4 1 1 1 4871 —004 1
20 | 124T1-008 1 1 1 48710086 1
21 | 2211 -012F1 | 1 1 153100004 1 1
22 | 12471 -003C1 1 1 1 153100002 1
23 | 124T1-003C2 1 40 | 0207100002 2 2 2
4871 —003A1 1 1 41 | 22T1-01262 1 1 1
24 | 2271 -012F4 1 U I 42 | 1247 -004 2 |2 |2

18
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2.Eixo do brago e de eixo vertical

No. Ret. No. N — IS Ret. N, R
T [ TESITO0OT T 1 1 26 | 2272 -DOSB1 1
2 | 2273 -001A2 1 i 1 4872 -0028 1 1
3 | 2273 -00ZB1 1 1 1 27 | 2272 ~006BZ 1 1 1
4 | 2277 -005B2 2 | 2| 2 28 | 2272 -006 1 LI
B | 2273 -003 1 1 1 29 | 2212 -007 1 1 1
B | 22T3-004 1 1 1 30 | 2272 -008 1 1 1
7 | 2272 -002 3 3 3 31 | 2272 -009 1 1 1
B | 108300005 1 1 1 32 | 22712010 1 1 1
8 | 124T3—003C2 1 1 i 33 | 2212-0Mm 1 1 1
10 | 2272 -006 1 1 1 34 | 2272 -012C1 1
11 | 3673 -003 1 12472 -006 1 1
11473 -001 1 1 a5 | 2272 -012C2 1 1 1
12 | 2271 -013 2 2 K 38 | 2272 -014 1
13 | 3873 -004 1 i 1 7872 -004 1 1
14 | 2273 -009D1c 1 1 1 163200001 1
16 | 3673 -004 1 1 1 37 | 2212 -018 1
16 | 2273 -010E1 1 i 1 4572 -004 1 1
17 | Zoar40379 1 1 1 i3 |DEx1 148 1
18 | ZOA140380 e | 8| 8 DP x5 188 1
19 | 22Tz -005B3 1 1 1 DPx1 298 1
20 | ZoA140383 1 1 1 DPx5 148 1
21 | Z0A140382 1 1 1 39 | 2272 =017 1 i 1
27 | 2273 -0M 1 1 1 40 | 3673 ~00SE 1 1 1
23 | 22T3-012 1 i 41 | 2272 -020 1 1 1
7873 -002 1 42 | 22T2-019 2 2 2
24 | 2272 -0071A 1 43 | 100TE-012 3 3 3
4872 —001A 1 44 | 12473 -00142 1 1 1
7BTZ DDA 1 45 | 2273 -008 1 1 1
75 | 2272 -002 1 1 1 48 | 12473 -001A5 1 1 1
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Qualidade e Tecnologia

3.Alimentacao do mecanismo de gancho

o o
No. RAef. No. v o No, Aaf. No, v o 5
1 | 22T6-001A3 1 1 1 28 | 3874 -010 1 1 1
2276 -0012 1 27 | 22T4 -00B 1 1 1
163600001 1 1 28 | 2274 -008 1 1 1
2 | 36874 -001A%a 1 1 1 29 | 3674 -011E1 1 1 1
3 | 2216 -001A6 1 1 1 30 | 3674 -011E2 2 2 2
4 | 36874 -001AZ 1 1 1 31 | 36T4-012 1 1 1
5 | 2276 -001A4 2 2 | 2 32 | 2274 -002B1 4 1 1
6 | 2276 -001A%a 1 1 1 33 | 22712 -008 2 2 2
7 | 2276 -001A1D 2 2 2 34 | 38T4 -014F1 1 1 1
g | 2212 -018 1 1 1 35 | 22T4 -007C2 1 1 1
9 | 12476 -002 1 1 1 36 | 3674 -016 1 1 1
10 | GBSS4 -86 -15 2 2 2 37 | 36T4 -018 1 1 1
11 | 2276 -004 1 1 1 38 | 2214 -010 1 1
12 | 2278 -00EB1 2 2 2 7874 - 008 1
13 22T3 -002B2 4 4 4 33 22T -00144 1 1 1
14 | 38T4 -003 1 40 | 2276 -008D2 1 1 1
11474 —001 1 1 41 | 38T4 -017 1 1 1
16 | 36T4 -004HO 1 1 1 42 | 22T6 -018 2 2 2
16 | 3675 -00BES 1 1 1 43 | 2216 -012 1 1 1
17 | 2276 -00BDS3 1 1 1 44 | 2272 -002 1 1 1
18 | 36T4 -0058 1 1 46 | 36T4 -018H1DY 1 1 1
78T4 - 004F 1 46 | 12476 -003 1 1 1
19 | 3674 -008 1 1 47 | 2274 -013 1
7874 -006 1 48T4 -002 1
20 | 38T4 -007C 1 1 7874 -003 1
7BT4 -002 1 48 | 22T4 -016 1 1 1
22 | 38T4 -00BDN 1 1 43 | 2272 -DO9 1 1 1
12074 -001 1 50 | 2211 -002 1 1 1
23 | 2214 —0o1A181 1 1 1 51 | 22Te -008D3 1 1 1
24 | 2214 —001A122 1 1 1 52 | GB93 -87 -8 1 1 1
26 | 36T4 -009G 1 1 1
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Qualidade e Tecnologia

4.Mecanismo de comprimento do ponto

Qar, .

MNo. Raf, Mo. M o m Ma. Aef. MNo. v H B
1 3675 ~0017 1 1 1 26 2275 -010D4 2 2 p
2 36TE -002A1 1 27 2276 -011 1 1 1

114TE =007 1 1 28 12476 -007AZ 1 1 1
3 3675 - 002AZ 1 1 1 28 12476 -001AS 1 1 1
4 2212 ~018 2 2 2 30 27500001 1
5 3675 -002A3 1 1 1 124TE -001AE 1 1
& 3675 - 002A4 1 1 1 32 36875 -007D4 1 1 1
7 GBE96 -85 -4 1 1 1 33 3875 -007D5 1 1 1
| 36T5 -002A5 1 1 1 34 3875 -012 1 1 1
| 36T5 - 00248 1 1 1 35 2275 -009 1 1 1

10 2276 -008D3 1 | 1 a8 36875 -00BEZ 1 1 1
11 2275 -MpD4 1 1 1 a9 3675 -D0BE3 1 1 1
12 2275 -003 1 1 1 40 36T4 -004H02 1 1 1
13 2275 -004 1 1 1 1 36875 -00BE4HOZ g
14 36T5 -003 1 1 1 11475 -003 2 2
15 2272 -002 1 1 1 42 36T5 —00BES 1 1 1
8 3ETS —00481 1 1 1 43 36TE —00BE4HD 2 2 2
17 36T5 - 00482 1 1 1 44 3675 -00BE6G 1 1 1
18 3€T5 -004B3 1 1 1 45 3675 -00BET 1 1 1
18 2275 -013 1 i 1 46 3675 -00BES 1 1 1
20 3675 -005 1 | 1 47 36T5 -00BED 1 1 1
pa 2275 -001A4 1 1 1 48 36TE -00BE1D 1 1 1
22 2275 -010D1 1 1 1 49 36TE - 009HO2 1 I 1
23 3676 -006C1a1 1 1 1 5O 2276 -008D3 1 1 1
24 GB3452 1 -32 1 1 1 61 3ETE —009HO 1 1 1
26 22765 -010D3 1 1 1 B2 2776 -008D3 1 1 1

21
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Qualidade e Tecnologia

5.Mecanismo do calcador

Qt ar.

No. Ref. No. Y] " B Mo, Ref. No. " v B
1 | 36TB -DOTA1 1 1 1
2 JO.0.38 1 1 1 17 | 2217 -010 1 1 1
3 | 36T6 -002B1 1 1 1 18 | 22T7-011D1 1 1 1
4 | GB3452 1 -92 1 1 1 18 | 2271 -013 1 1 1
B | 36TB -003C1a1 1 1 1 20 | 22T7 -012 1 1 1
B 2277 -C04aB1b 1 1 1 21 | 4877 =002 1 1 1
7 2277 -004B1c 1 1 1 22 | 22T7 -014E1 1 1 1
B 2277 -004B2 2 2 2 23 | 2217 -014E2 1 1 1
g 2277 —-004B3 1 1 1 24 | 2217 -0156 1 1 1
10 | 22T7 -00E 1 1 1 26 | 22T7 -017F 1
11 | 3876 -004 i 1 1 4817 -003A 1 1
120 | 2277 =G07C1 1 1 1 027701100 1 1
13 | 2277 —007C2 1 1 1 28 | 22T7-16 1 1 1
14 | 2217 -007C3 1 1 1 27 | 2212 -004 1 1 ]
15 | 2277 -008 1 1 1 28 | 57TV -002 1 1 1
16 | 22T7 -009 1 1 1 23 | 22T7 —007C4 1 1 1

\ 22
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Qualidade e Tecnologia

6.Mecanismo da faca

. at.

No. Ref. No. I i -
1 36TE -009 1 1 1
2 GBI —85 -4 2 |2 2
3 36T7 —001A 1 |1 1
4 36T7T -001A2 1 1 1
5 Jo.0.16 1 |1 1
8 36T7 —001A3 1 |1 1
7 36T7 -001A4 1 |1 1
8 36T7 —001AS 1 |1 1
g 3677 —001A6 7 |2 2
10 | 3677 -001A7 I 1
11 165710000 1 |1 1
12 3677 —C01ABD 1 1 1
13 | GBEE-BE-M4xE | 3 |3 3
14 36T7 0028181 1 1 1
16 | 3617 —00281a2 1 |1

12077 -001A1 1
16 | 3677 -0028183 % 1A 1
17 36T7 —002B1a4 3 3
18 | 38T7-002B2 1 |

12077 -001A2 1
19 | 38677 -0028B3 2 |2 2

23

at.
Ma. Ref. No. i 5 3
20 3677 -C02B4 1 1 1
2 61 -04 -01/B6 1 1 1
22 3677 —002B5 1 1 1
23 3677 —002B6 2 7 2
24 3677 -002B7 2 2 2
25 | 38T7-003C1 1 1 1
28 3677 -003C2 1 1 1
27 3877 —003C3 2 2 2
28 3677 -003C4 2 2 2
29 3877 -003CE 2 2 2
30 3677 —004 1 1
12077 -002 1
31 3877 -005 1 1 1
32 3677 -006 1 1 1
33 165720004 1 1 1
34 165720001 1 1 ]
38 GBE172 —66 -6 1 1 1
38 1685720002 1 1 1
a7 3877 —002E1 1 1
12077 —003B1 1
38 Jo.o. 72 1 1 1
3g 3877 —00SE2 1 1 1
40 36T7 -009E3 1 1
12077 —00382 1
47 3877 —009E4 1 1 1
42 | 36T7-009ES 1 1 1
43 3677 —002EE 1 1 1
44 |36T8-002 2 7 2
45 36T7 -010F 1 1 1
48 3877 -011G 1 1 1
47 3877 -012 1 ! 1
48 36T7-013 1 1 1
49 3817 -074 1 1 1
50 GB84E 86 1 1 1
B1 GB54 —86 —~ME 2 7 2
52 2272 -019 B 8 8
53 3878 002 2 2 2
54 2276 -010D4 3 3 3
65 | 3679 -001A2a2 2 i 2
56 3677 —-001A9 1 1 1
57 3877 -001A10 1 1 1
58 36875 - 00BES 2 2 2
53 3877 —015H7 1 1 1
80 2273 -002B1 1 1 1
61 3677 =016 1 1 1
62 3877 -017 1 1 1
63 185720003 1 1 1
84 1657100001 1 1 1
65 3B96 —85 -5 1 1 1
66 | GB96-86-12 1 1 1
87 36T7 -CO1ABa) 1 1 1
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Qualidade e Tecnologia

7.Costura reversa

g

Raf. No

108910000
108930000
3677 -013
2272 -8
2271 -006
2271 -007
166AZ0001
(GBB96 -86
3678 -008
3678 —008E4b
GBB48 -85 -4
GBB93 -87
3678 - 006
108800101
106800201
108800301

14 | 3878 -007C)
15 | 3678 -007C2a
18 | 3678 -007C3b
17 | GBB59 -86 -2
18 | GBB4B -85 -2
19 | GBE18 -85 —M2x8
20 | 3678 -007C4
21 | GBE6-76

22 | 36T8-007C5
23 | GBB96 -86 -3
24 | 3678 -007C6
3678 —00BE1
165820001
2278 -00BD3
185320001
3678 -004B1
3678 —004B2
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Qualidade e Tecnologia

8.Mecanismo do limpador

at

No Raf. No. o TH B
1 3679 -001A1 1 1 1
2 | 36T9 -001A28 1 1 1
3 368T9 -001A3 1 1 1
4 | GBE4E -86 -3 B |B 8
5 | GEBSS —86 -3 B | B g
6 | GBB1E-B6 B |8 8
7 | 3678 -001A4 1 1 1
g 36T -00T1AS 1 1 1
9 | 3672 -001A6 1 1 1
10 | 36T9 -001AT7 1 1 1
11 | GEES96 -88 -9 1 1 1
12 | 3679 -001A8 1 1 1
13 | 3679 -001A9 1 1 1
14 | 3679 -001A10 1 1 1
16 | 3679 -002 1 1 1
16 | 2275 -001A4 2 |2 2
17 | 3679 -003 2 2 2
18 | 3679 —004B1 1 1 1
18 | 0363921008 1 1 1
20 | GBOE -86 -4 2 2 2
21 3679 -004B3 1 1 1
22 22T -001A4 1 1 1
23 | 3679 -0C4B4 1 1 1
26 | 036921006 1 1 1
26 | 3679 -006 2 |2 2
24 | 036921007 1 1 1
28 | 036321006 1 1 1
27 | GBE170 -86 1 1 1
Z9 | 165300007 1 1 1
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Qualidade e Tecnologia

9.Mecanismo da bomba de 6leo

Qar.

No. Ref. No. wTH 3
1 2278 =001 % 1 3
2 2ZTE-002 1 1 1
3 2278 -003 1 1 1
4 2278 -004 3 |3 3
5 GB93 ~-87 -3 1 1
6 22TB-00B 1 1
7 2278 -007 1 1
8 29TE -D08A 1 1 1
] 22TB -009 3 (3 3

10 36T10-001TA 1 1 1
11 22Te-011C 1 1 1
12 27TB-015 2 (2 2
13 23TE-013D 1 1 1
14 22TE-014 h 1 1
15 22Te-M5 1 1 1
16 36T10-002 1 1 1
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Qualidade e Tecnologia

10.Reservatorio de 6leo e acessorios

No. Ref. No.
1 | 38711 -001A
2 | 22T9-001A2
3 | 2219 -001A3
§ | 22T9-001A5
7 | 2278 -003B1
g | 124T9-003B
9 | 124T9-004C
10 | 6F0
11 | G -2
12 | 2278 —007F
13 | 2273 -009
14 | 2219 -010
15 | 2218011
16 | 22To -012
17 | 2213 -013
18 | 2279 -015
19 | 36711 008

36T11 -006

20 | 22T9-016
21 | 2219 -017
22 | 2219 -018
23 | 2279 -024
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Origem: China
Importado e Distribuido por:

4 Mun Npecial.
Qualidade e Tecnologia
CNPJ: 05.013.910/0001-22
Endereco: Rua da Graga, 577
Bom Retiro — Sdo Paulo — SP
Fone: (11)3334.8800
WWW.SUNSPECIAL.COM.BR

Prazo de validade: Inderteminado
SAC:0800 660 6000




