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 1. CARACTERISTIQUES

Modèle MF-7900-H22 MF-7900-H23
Dés�gnat�on de classe Mach�ne à po�nt de recouvrement avec 

coupe-t�ssu �nfér�eur gauche
(pour t�ssus légers)

Mach�ne à po�nt de recouvrement avec 
coupe-t�ssu �nfér�eur gauche
(pour t�ssus moyens)

Appl�cat�on Ourlage des produ�ts ma�llés et en jersey
V�tesse de couture 6.000 st�/m�n max� (lors d’un fonct�onnement �nterm�ttent)

V�tesse de po�nt à la sort�e d’us�ne : 4.500 st�/m�n (lors d’un fonct�onnement �nterm�ttent)
Ecartement
des a�gu�lles

3 a�gu�lles 5,6 mm, 6,4 mm
2 a�gu�lles 4,0 mm, 4,8 mm

Rapport d’entraînement 
d�fférent�el

� : 0,9 à � : �,8 (longueur des po�nts : �nfér�eure à 2,5 mm) 
(�:0.6 à �:�.�, lorsque la v�s de charn�ère du l�en d�fférent�el est remplacé)
Un mécan�sme de réglage d’entraînement m�cro-d�fférent�el est fourn�. (M�cro-réglage)

Longueur des po�nts 0,9 à 3,6 mm (réglage poss�ble jusqu’à 4,5 mm)
Bru�t -  N�veau de press�on acoust�que d’ém�ss�on cont�nu équ�valent (LpA) au poste de trava�l :

  Valeur pondérée A de 79,5 dB; (comprend KpA = 2,5 dB); selon �SO �082�- C.6.2 
-�SO ��204 GR2 à 4.500 st�/m�n.
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 2. SCHEMA DE LA TABLE (TYPE A MONTAGE SUR TABLE / MACHINE à COURROIE EN V)
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 3. SCHEMA DE LA TABLE (TYPE A MONTAGE SUR TABLE / MACHINE à ENTRAîNEMENT DIRECT)
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	 4.	SCHEMA	DE	LA	TABLE	(TYPE	SEMI-ENCASTREE	/	MACHINE	à	COURROIE	EN	V)
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 5. SCHEMA	DE	LA	TABLE	(TYPE	SEMI-ENCASTREE	/	MACHINE	à	ENTRAîNEMENT	DIRECT)
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 6. POSE DU TUYAU DE CHUTES DE TISSU

�)  F�xer l'ensemble de tuyau de chutes de t�ssu 1 avec 
les vis de fixation de tuyau de chutes de tissu 2.

2)  �ntrodu�re le tuyau de chutes de t�ssu 3 dans l'en-
semble de tuyau de chutes de t�ssu 1 et le fixer avec 
l'ensemble de coll�er 4.

3) Brancher le flexible de collecte de poussière provenant 
du d�spos�t�f de collecte de pouss�ère à l'ensemble de 
tuyau de collecte de pouss�ère 1. Lors de branche-
ment, ut�l�ser le régulateur de v�tesse (accesso�re) 5.

Poser le tuyau de chutes de tissu 3 de façon 
qu'il ne puisse pas venir en contact avec la 
section A du porte-couteau supérieur.

 7. REGLAGE DE LA PRESSION DU COUTEAU SUPERIEUR

La pos�t�on de réglage standard des rondelles de butée 1 et 
2 est telle qu’un écartement de �0 mm est prévu entre elles.
Placer  la  rondelle  de  butée 1  entre  le  ressort 5  et  la 
bague 3. Appuyer  la  rondelle de butée 1 contre  la  face 
frontale de la bague 3 et fixer la rondelle de butée 1 au 
moyen de la vis de fixation 4  tout en appuyant contre  la 
face frontale de la bague 3.
�)  Pour augmenter la press�on du couteau
  Déplacer la rondelle de butée 2 vers la gauche (dans 

le sens B). Puis, serrer la vis de fixation 6. Desserrer 
d’un tour la vis de fixation 4 de la rondelle de butée 1. 
Serrer la vis de fixation 4 pour fixer la rondelle de bu-
tée 1 en appuyant contre la face frontale de la bague 
$3$ par press�on du ressort.

2)  Pour d�m�nuer la press�on du couteau
  Déplacer la rondelle de butée 2 vers la dro�te (dans le 

sens C). Puis, serrer la vis de fixation 6. Desserrer d’
un tour la vis de fixation 4 de la rondelle de butée 1. 
Serrer la vis de fixation 4 pour fixer la rondelle de bu-
tée 1 en appuyant contre la face frontale de la bague 
3 par press�on du ressort.

  *  Procédure d’assemblage standard de la rondelle de 
butée pour le MF-7900-H22,23 :

  Assembler de la rondelle de butée, le ressort et de la 
rondelle de butée dans l’ordre �nd�qué.

Diminuer la pression du couteau pour qu'elle 
soit la plus faible possible, mais que la coupe 
du tissu soit nette.
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 8. REGLAGE DE LA POSITION LATERALE DU COUTEAU INFERIEUR

1) Desserrer les vis de fixation de tuyau de chutes de 
t�ssu 1.

2)  Desserrer la vis de fixation de porte-couteau inférieur 2 et 
déplacer le porte-couteau �nfér�eur 3 latéralement pour le 
régler.

3) Après le réglage, le fixer avec la vis de fixation de por-
te-couteau �nfér�eur 2, pu�s procéder au "7. REGLAGE 
DE LA PRESSION DU COUTEAU SUPERIEUR" p. 6.

4)  Réglez la pos�t�on du tuyau de chutes de t�ssu avec les 
vis de fixation de tuyau de chutes de tissu 1.

 9. PROCEDURE DE REGLAGE DE L’ENGAGEMENT DES COUTEAUX

1) Desserrer la vis de fixation 3 du porte-couteau supé-
r�eur et régler de façon que l'engagement de l'extré-
m�té supér�eure du couteau supér�eur et du couteau 
�nfér�eur 2 so�t d'env�ron 0,5 mm lorsque le couteau 
supér�eur 1 est aba�ssé au max�mum.

2)  Après le réglage, procéder au "7. REGLAGE DE LA 
PRESSION DU COUTEAU SUPERIEUR" p. 6.

23

1

0,5mm1

2
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 10. PROCEDURE DE REMPLACEMENT DU COUTEAU SUPERIEUR ET DU COUTEAU INFERIEUR

1) Desserrer la vis de fixation 1 de l'ensemble de coll�er 
et ret�rer le tuyau de chutes de t�ssu 2.

2) Desserrer la vis de fixation !1 et la�sser dans cet état. 
Desserrer la vis de fixation de la plaque de position-
nement du couteau �nfér�eur 3. T�rer sur le couteau 
�nfér�eur 5 dans le sens de la flèche avec l’arbre de 
coupe 4 appuyé dans le sens de la flèche.

3)  �ntrodu�re un couteau �nfér�eur neuf dans la gorge du por-
te-couteau �nfér�eur 6 et serrer la vis de fixation 3	dans 
la plaque de press�on du couteau �nfér�eur avec la po�nte 
de la lame al�gnée sur le dessus de la plaque à a�gu�lle.

4)  Pour remplacer le couteau supér�eur, desserrer la v�s de 
fixation 7 du porte-couteau supér�eur, ret�rer le porte-
couteau supér�eur 8, desserrer la vis de fixation 9 du 
couteau supér�eur, pu�s ret�rer le couteau supér�eur !0.

5)  F�xer le couteau supér�eur !0 neuf avec la vis de fixa-
t�on 9 du couteau supér�eur.

6)  Après avo�r remplacé le couteau supér�eur, al�gner la 
face gauche du porte-couteau supér�eur 8 sur la face 
gauche de l’arbre de couteau 4, pu�s serrer la v�s de 
fixation 7 dans le porte-couteau supér�eur.

7)  Après avo�r remplacé le couteau supér�eur, effectuer 
les opérat�ons "7. REGLAGE DE LA PRESSION DU 
COUTEAU SUPERIEUR" p. 6 et "9. PROCEDURE DE 
REGLAGE DE L’ENGAGEMENT DES COUTEAUX" p. 7.

12
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 11. REGLAGE DE LA COURSE DU COUTEAU SUPERIEUR

1) Desserrer les vis de fixation 1 du tuyau de chutes de 
t�ssu et ret�rer le tuyau de chutes de t�ssu 2.

2) Oter les vis de fixation 3 du couvercle du socle de 
montage et ret�rer le couvercle du socle de montage 4.

3)  Desserrer le contre-écrou 5 de l’axe de réglage et 
relever ou aba�sser l’axe de réglage 6 pour régler la 
course du couteau supér�eur.

4)  Sur la pos�t�on de réglage standard, le repère A du 
lev�er de réglage 7 est al�gné sur le repère B de l’
axe de réglage 6. Desserrer l’écrou 5 et relever l’axe 
de réglage 6 pour augmenter la course du couteau 
supér�eur ou l’aba�sser pour d�m�nuer la course. Après 
le réglage, effectuer l’opérat�on "9. PROCEDURE DE 
REGLAGE DE L’ENGAGEMENT DES COUTEAUX" p. 7.
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 12. RéGLAGE DE L’ANGLE D’ENCLENCHEMENT DU COUTEAU

�)  Desserrer la vis de fixation du levier de réglage 1. 
Tourner le lev�er de réglage dans le sens des a�gu�lles d’
une montre selon le tranchant du couteau pour l’ajuster.

2)  Une fo�s le tranchant du couteau ajusté, serrer la v�s de 
fixation du levier de réglage 1.

3)  Après le réglage de l’enclenchement, procéder à 
  "7. REGLAGE DE LA PRESSION DU COUTEAU SU-

PERIEUR" p. 6 et "9. PROCEDURE DE REGLAGE 
DE L’ENGAGEMENT DES COUTEAUX" p. 7.

4)  À la sort�e d’us�ne, le couteau est réglé par défaut de 
sorte qu’�l so�t placé à son po�nt mort supér�eur et que 
le po�nt de repère A so�t d�r�gé à �2 heures comme 
observé depu�s le côté du cadre.

  Régler de sorte à augmenter l’angle progress�vement 
de �2 heures à � heure, pu�s à 2 heures.

 1. L’angle d’enclenchement peut être 
ajusté jusqu’à ce que le point de repère 
A soit amené à la position horizontale 
en tournant le levier de réglage dans le 
sens des aiguilles d’une montre.

  Si le levier de réglage est davantage 
tourné, l’angle entre les couteaux supé-
rieur et inférieur augmentera.

 2. Si la profondeur de l’enclenchement est 
trop augmentée, le couteau peut s’user.

 3. Régler le couteau de sorte qu’il coupe 
bien et que la profondeur d’enclenche-
ment ne soit pas excessive.

1

B
C

D

B : Angle de réglage standard
C : Angle ajusté pour les tissus difficiles à coudre
D : Angle ajusté lorsque le couteau est usé
  *  s� l’angle d’enclenchement du couteau est ajusté 

à D par rapport au début, le couteau peut s’
user plutôt que dans le cas où l’angle est ajusté 
selon l’angle standard.

Dans le sens des 
aiguilles d’une montre

Position 
horizontale

Point de repère A
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