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	 1.	CARATTERISTICHE	TECNICHE

Modello MF-7900-H22 MF-7900-H23
Nome della classe Macchina a punto di copertura con rifilatrice 

inferiore del tessuto del lato sinistro
(per materiali leggeri)

Macchina a punto di copertura con rifila-
trice inferiore del tessuto del lato sinistro
(per materiali di media pesantezza)

Applicazione Orlatura della maglieria e prodotti di jersey
Velocità di cucitura  6.000 sti/min max  (al momento del funzionamento intermittente)

Velocità di cucitura impostata in fabbrica al momento della consegna: 
4.500 sti/min    (al momento del funzionamento intermittente)

Calibro ago 3 aghi 5,6 mm, 6,4 mm
2 aghi 4,0 mm, 4,8 mm

Rapporto di trasporto 
differenziale

Da � : 0,9 a � : �,8 (lunghezza del punto : meno di 2,5 mm) 
(da 1:0,6 a 1:1,1, quando il perno filettato dell'asta di collegamento differenziale è cambiato)
Provvista di meccanismo di regolazione del micro-trasporto differenziale. (Micro-regolazione)

Lunghezza del punto Da 0,9 mm a 3,6 mm (può essere regolata fino a 4,5 mm)
Rumorosità - Livello di pressione acustica (LpA) dell'emissione continua equivalente dell'ambiente 

lavorativo : 
  Valore ponderato A di 79,5 dB ; (Include KpA = 2,5 dB); secondo la norma ISO �082�- 

C.6.2 -ISO ��204 GR2 a 4.500 sti/min.
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 2. DISEGNO DEL TAVOLO (TIPO MONTAGGIO SUL TAVOLO / TIPO CINGHIA A V)
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 3. DISEGNO DEL TAVOLO (TIPO MONTAGGIO SUL TAVOLO / TIPO AZIONAMENTO DIRETTO)
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	 4.	DISEGNO	DEL	TAVOLO	(TIpO	SEmI-SOmmERSO	/	TIpO	CINGHIA	A	V)
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 5. DISEGNO	DEL	TAVOLO	(TIpO	SEmI-SOmmERSO	/	TIpO	AZIONAmENTO	DIRETTO)
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 6. INSTALLAZIONE DEL TUbO DEI RITAGLI DEL TESSUTO

�)  F�ssare �l tubo de� r�tagl� del tessuto asm. 1 con le v�t� 
di fissaggio del tubo dei ritagli del tessuto 2. 

2)  �nser�re �l tubo de� r�tagl� del tessuto 3 nel tubo de� 
r�tagl� del tessuto asm. 1 e fissarlo con il giunto asm. 4.

3)  Collegare �l tubo raccogl�polvere che v�ene dal d�spos�t�-
vo raccogl�polvere al tubo de� r�tagl� del tessuto asm. 1. 
Quando lo s� collega, usare �l regolatore d� veloc�tà 
(accessor�) 5.

Quando si installa il tubo dei ritagli del tessuto 
3, installarlo in modo che esso non intralci la 
sezione A del sostegno del coltello superiore. 

 7. REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE DEL COLTELLO SUPERIORE

La pos�z�one standard d� regolaz�one de� collar� regg�sp�nta 
1 e 2 s� ott�ene lasc�ando uno spaz�o d� �0 mm tra d� loro.
Pos�z�onare �l collare regg�sp�nta 1 tra la molla 5 e la 
boccola 3. Premere �l collare regg�sp�nta 1 contro l'estre-
m�tà della boccola 3 e fissare quindi il collare reggispinta 
1 con la vite di fissaggio 4 premendolo contro l'estremità 
della boccola 3.
�)  Per aumentare la press�one del coltello
  Spostare �l collare regg�sp�nta 2 a s�n�stra (�n d�rez�one b). 

Stringere quindi la vite di fissaggio 6. Allentare la v�te d� 
fissaggio 4 del collare regg�sp�nta 1 una volta. Str�nge-
re la vite di fissaggio 4 per fissare il collare reggispinta 
1 nello stato in cui il collare reggispinta è premuto contro 
l'estremità della boccola 3 dalla press�one della molla.

2)  Per d�m�nu�re la press�one del coltello
  Spostare �l collare regg�sp�nta 2 a destra (�n d�rez�one C). 

Stringere quindi la vite di fissaggio 6. Allentare la v�te d� 
fissaggio 4 del collare regg�sp�nta 1 una volta. Str�nge-
re la vite di fissaggio 4 per fissare il collare reggispinta 
1 nello stato in cui il collare reggispinta è premuto contro 
l'estremità della boccola 3 dalla press�one della molla.

  *  Procedura d� montagg�o standard del collare regg�sp�nta 
per la MF-7900-H22, 23:

  Montare �l collare regg�sp�nta, la molla e �l collare regg�-
spinta nell'ordine scritto.

Abbassare la pressione del coltello il più pos-
sibile nei limiti in cui il tessuto viene tagliato 
in modo liscio per l’uso.
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 8. REGOLAZIONE DELLA POSIZIONE LATERALE DEL COLTELLO INFERIORE

1) Allentare le viti di fissaggio del del tubo dei ritagli del 
tessuto 1. 

2) Allentare la vite di fissaggio del sostegno del coltello 
�nfer�ore 2 e spostare �l sostegno del coltello �nfer�ore 
3 �n senso laterale per regolare. 

3) Al termine della regolazione, fissarlo con la vite di 
fissaggio del sostegno del coltello inferiore 2 ed effet-
tuare “7. REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE DEL 
COLTELLO SUPERIORE” �. 6�. 6. 

4)  Effettuare la regolaz�one della pos�z�one del tubo de� 
ritagli del tessuto con le viti di fissaggio del tubo dei 
r�tagl� del tessuto 1.

 9. PROCEDURA DI REGOLAZIONE DELLA QUANTITÀ DI INGRANAMENTO DEI COLTELLI

1) Allentare la vite di fissaggio 3 nel sostegno del coltello 
super�ore e regolare �n modo che la quant�tà d� �ngra-
namento tra l’estrem�tà del coltello super�ore e �l col-
tello �nfer�ore 2 s�a d� c�rca 0,5 mm quando �l coltello 
super�ore 1 è nella sua posizione più bassa.

2)  Al term�ne della regolaz�one, effettuare “7. REGOLA-
ZIONE DELLA PRESSIONE DEL COLTELLO SUPE-
RIORE” �. 6.

23

1

0,5mm1

2

3
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 10. PROCEDURA DI SOSTITUZIONE DEL COLTELLO SUPERIORE E COLTELLO INFERIORE

1) Allentare la vite di fissaggio 1 nel g�unto asm. e r�muo-
vere �l tubo de� r�tagl� del tessuto 2.

2) Allentare la vite di fissaggio !1 e tenerla �n quello stato. 
Allentare la vite di fissaggio 3 della p�astr�na d� fermo 
del coltello �nfer�ore. Estrarre �l coltello �nfer�ore 5 nella 
direzione della freccia premendo l'albero 4 del coltello 
nella d�rez�one della frecc�a.

3)  �nser�re �l coltello �nfer�ore nuovo nella scanalatura del 
sostegno del coltello �nfer�ore 6 e str�ngere la v�te d� 
fissaggio 3 nella p�astra d� press�one del coltello �nfe-
riore nello stato in cui la punta della lama è allineata 
alla superficie superiore della placca ago. 

4)  Quando s� sost�tu�sce �l coltello super�ore, allentare la 
vite di fissaggio 7 nel sostegno del coltello super�ore, 
r�muovere �l sostegno del coltello super�ore 8, allenta-
re la vite di fissaggio 9 nel coltello super�ore e r�muo-
vere �l coltello super�ore !0. 

5)  F�ssare �l coltello super�ore nuovo !0 con la v�te d� 
fissaggio 9 nel coltello super�ore.

6)  Dopo aver sost�tu�to �l coltello super�ore, all�neare la 
facc�a dell’estrem�tà s�n�stra del sostegno del coltello 
super�ore 8 alla facc�a dell’estrem�tà s�n�stra dell’albe-
ro del coltello 4 e stringere la vite di fissaggio 7 nel 
sostegno del coltello super�ore.

7)  Al term�ne della sost�tuz�one del coltello super�ore, effet-
tuare “7. REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE DEL 
COLTELLO SUPERIORE” �. 6 e “9. PROCEDURA DI 
REGOLAZIONE DELLA QUANTITÀ DI INGRANAMEN-
TO DEI COLTELLI” �. 7.

12

4

5

7

!0 9 3

6

8

!1



– 9 –

 11. REGOLAZIONE DELLA CORSA DEL COLTELLO SUPERIORE

1) Allentare le viti di fissaggio 1 nel tubo de� r�tagl� del 
tessuto e r�muovere �l tubo de� r�tagl� del tessuto 2. 

2) Rimuovere le viti di fissaggio 3 nel coperch�o della 
base d� montagg�o, e r�muovere �l coperch�o della base 
d� montagg�o 4. 

3)  Allentare �l controdado 5 del perno d� regolaz�one e 
spostare �l perno d� regolaz�one 6 su o giù per regola-
re la corsa del coltello super�ore.

4) La posizione standard di regolazione è la posizione in 
cu� la l�nea d� r�fer�mento �nc�sa A della leva d� regola-
z�one 7 è allineata alla linea di riferimento incisa b del 
perno d� regolaz�one 6. Allentare �l dado 5 e sollevare 
�l perno d� regolaz�one 6 per aumentare la corsa del 
coltello super�ore, e abbassarlo per d�m�nu�re la corsa. 
Al term�ne della regolaz�one, effettuare “9. PROCEDU-
RA DI REGOLAZIONE DELLA QUANTITÀ DI INGRA-
NAMENTO DEI COLTELLI” �. 7.
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 12. REGOLAZIONE DELL'ANGOLO DI INGRANAMENTO DEL COLTELLO

1) Allentare la vite di fissaggio 1 della leva d� regolaz�o-
ne. Ruotare la leva d� regolaz�one �n senso orar�o a 
seconda della n�t�dezza del coltello per regolarla.

2)  Dopo la regolaz�one della n�t�dezza del coltello, str�nge-
re la vite di fissaggio 1 della leva d� regolaz�one.

3) Al termine della regolazione dell'ingranamento, effet-
tuare “7. REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE DEL 
COLTELLO SUPERIORE” �. 6 e “9. PROCEDURA 
DI REGOLAZIONE DELLA QUANTITÀ DI INGRANA-
MENTO DEI COLTELLI” �. 7.

4) Al momento della consegna, il coltello è stato regolato 
�n fabbr�ca �n modo che �l coltello s�a pos�z�onato al 
punto morto super�ore e �l punto d� r�fer�mento A punt� 
verso la d�rez�one delle ore �2, v�sto dal lato del tela�o.

 Regolare in modo da aumentare l'angolo gradualmente 
dalla d�rez�one delle ore �2 alla d�rez�one delle ore �, 
po� alla d�rez�one delle ore 2.

 1 L'angolo di ingranamento può essere 
regolato finché il punto di riferimento A 
non venga portato in posizione orizzontale 
ruotando la leva di regolazione in senso 
orario.

  Se la leva di regolazione viene girata ulte-
riormente, l'angolo tra i coltelli superiore e 
inferiore sarà aumentato.

 2. Se la quantità di ingranamento viene 
aumentata eccessivamente, il coltello può 
consumarsi.

 3. Regolare il coltello in modo che esso tagli 
bene e la quantità di ingranamento non sia 
eccessiva.

1

B
C

D

B : Angolo standard d� regolaz�one
C : Angolo regolato per materiali difficili da cucire
D : Angolo regolato quando il coltello è usurato
  * Se l'angolo di ingranamento viene regolato a D 

dall'inizio, il coltello può consumarsi prima rispet-
to al caso in cui l'angolo venga regolato a quello 
standard.

Punto di riferimento A

In senso orario

Posizione 
orizzontale
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