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 1. ESPECIFICACIONES

Modelo MF-7900-H22 MF-7900-H23
Nombre de clase Máqu�na de pespunte �nv�s�ble con 

sub-cortatela manual en el lado 
�zqu�erdo
(para mater�ales l�v�anos)

Máqu�na de pespunte �nv�s�ble con 
sub-cortatela manual en el lado 
�zqu�erdo
(para mater�ales de peso med�o)

Apl�cac�ón Doblad�llado de géneros de punto y productos para jersé�s
Veloc�dad de cos�do Máx. 6.000 st�/m�n (en func�onam�ento �nterm�tente)

Veloc�dad de costura a la entrega: 4.500 st�/m�n (en func�onam�ento �nterm�tente)
Cal�bre de aguja 3 agujas 5,6 mm, 6,4 mm

2 agujas 4,0 mm, 4,8 mm
Proporc�ón de trasporte d�ferenc�al �: 0,9 a �: �,8 (long�tud de puntada: menos de 2,5 mm)

(�:0,6 a �:�,�, cuando se camb�a el torn�llo de b�sagra de eslabón d�ferenc�al)
Se provee mecan�smo de ajuste de transporte m�crod�ferenc�al (m�croajuste)

Long�tud de puntada 0,9 a 3,6 mm  (ajustable hasta 4,5 mm)
Ru�do - N�vel de pres�ón de ru�do de em�s�ón cont�nua equ�valente (LpA) en el puesto 

de trabajo:
  Valor ponderado A de 79,5 dB (�ncluye KpA = 2,5 dB); de acuerdo con �SO 

�082�-C.6.2 - �SO ��204 GR2 a 4.500 st�/m�n.
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 2. DIBUJO DE LA MESA (TIPO NO SUMERGIDO / TIPO CORREA EN V)
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 3. DIBUJO DE LA MESA (TIPO NO SUMERGIDO / TIPO ACCIONAMIENTO DIRECTO)
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 4. DIBUJO DE LA MESA (TIPO SEMISUMERGIDO) TIPO CORREA EN V)
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 5. DIBUJO DE LA MESA (TIPO SEMISUMERGIDO / TIPO ACCIONAMIENTO DIRECTO)
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 6. INSTALACIóN DEL TUBO DE DESPERDICIOS DE TELA
�)  F�je el conjunto 1 del tubo de desperd�c�os de tela con 

los torn�llos 2 para el tubo de desperd�c�os de tela.
2)  �nserte el tubo 3 para desperd�c�os de tela en el 

conjunto 1 del tubo para desperd�c�os de tela, y fíjelo 
con el conjunto 4 de un�ón.

3)  Conecte la manguera recogedora de polvo desde el 
d�spos�t�vo colector del polvo al conjunto 1 del tubo 
colector de polvo. Cuando haga la conex�ón, use el 
controlador de veloc�dad 5 (accesor�o).

Cuando instale el conjunto 3 del tubo de 
desperdicios de tela, insértelo de modo 
que no interfiera con la sección A del 
portacuchilla superior.

 7. AJUSTE DE PRESIóN DE LA CUCHILLA SUPERIOR
La pos�c�ón de ajuste estándar de los collar�nes de empuje 
1 y 2 debe ser aquel en que se provea una separac�ón 
de �0 mm entre d�chos collar�nes.
Coloque  el  collarín  de  empuje 1  entre  el  resorte 5  y 
el  buje 3.  Pres�one  el  collarín de  empuje 1  contra  la 
superficie de extremo del buje 3 y, en este estado, fije el 
collarín de empuje 1 con el tornillo de fijación 4.
�)  Para aumentar la pres�ón de la cuch�lla
  Mueva el collarín de empuje 2 a la �zqu�erda (en 

d�recc�ón B). Luego, apriete el tornillo de fijación 6.
 Afloje el tornillo de fijación 4 del collarín de empuje 

1 una vez. Apriete el tornillo de fijación 4 para fijar 
el collarín de empuje 1 pres�onado, por la pres�ón del 
resorte, contra la superficie de extremo del buje 3.

2)  Para d�sm�nu�r la pres�ón de la cuch�lla
  Mueva el collarín de empuje 2 a la derecha (en 

d�recc�ón C). Luego, apriete el tornillo de fijación 6.
 Afloje el tornillo de fijación 4 del collarín de empuje 

1 una vez. Apriete el tornillo de fijación 4 para fijar 
el collarín de empuje 1 pres�onado, por la pres�ón del 
resorte, contra la superficie de extremo del buje 3.

   *  Proced�m�ento de montaje estándar para el collarín de 
empuje para MF-7900-H22,23:

  Ejecute el montaje del collarín de empuje, resorte y 
collarín de empuje en el orden menc�onado.

Fije la presión de la cuchilla lo más baja que 
sea posible dentro de la gama donde la tela 
se corta con suavidad para el uso.
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 8. AJUSTE DE LA POSICIóN LATERAL DE LA CUCHILLA INFERIOR

1) Afloje los tornillos 1 del tubo de desperd�c�os de tela.
2) Afloje el tornillo 2 del portacuch�lla �nfer�or, y mueva 

el portacuch�lla �nfer�or 3 en la d�recc�ón lateral para 
hacer el ajuste.

3)  Después del ajuste, fíjelo con el torn�llo 2 del 
portacuch�lla �nfer�or, y ejecute “7. AJUSTE DE 
PRESIóN DE LA CUCHILLA SUPERIOR” p.6.

4)  Ejecute el ajuste de la pos�c�ón del tubo de 
desperd�c�os de tela con los torn�llos 1 del tubo de 
desperd�c�os de tela.

 9. PROCEDIMIENTO DE AJUSTE DE LA CANTIDAD DE ENCAJE DE LAS CUCHILLAS

1) Afloje el tornillo 3 en el portacuch�lla super�or y haga 
el ajuste de modo que la cant�dad de enganche del 
extremo super�or de la cuch�lla super�or y de la cuch�lla 
�nfer�or 2 sea de aprox�madamente 0,5 mm cuando la 
cuch�lla 1 super�or esté en su pos�c�ón más aja.

2)  Después del ajuste, ejecute “7. AJUSTE DE 
PRESIóN DE LA CUCHILLA SUPERIOR” p.6.

23

1

0.5mm1

2
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 10. PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZAMIENTO DE LA CUCHILLA SUPERIOR Y DE LA CUCHILLA INFERIOR

1) Afloje el tornillo 1 en el conjunto de juntura, y l�mp�e 
b�en el tubo de desperd�c�os de tela 2.

2) Afloje el tornillo de fijación !1 y manténgalo en ese 
estado. Afloje el tornillo de fijación 3 de la placa de 
sujec�ón de la cuch�lla �nfer�or. Extra�ga la cuch�lla 
�nfer�or 5 en dirección de la flecha manteniendo el eje 
4 de la cuchilla presionado en dirección de la flecha.

3)  �nserte una nueva cuch�lla �nfer�or en la ranura del 
portacuch�lla �nfer�or 6, y apr�ete el torn�llo 3 en la 
placa de pres�ón de la cuch�lla �nfer�or en el estado que 
la punta de la hoja queda alineada con la superficie 
super�or de la placa de agujas.

4) Cuando reemplace la cuchilla superior, afloje el tornillo 
7 en el portacuch�lla super�or, extra�ga el portacuch�lla 
super�or 8, afloje el tornillo 9 en la cuch�lla super�or, 
y desmonte la cuch�lla super�or !0.

5)  F�je la cuch�lla nueva !0 con el torn�llo 9 y la cuch�lla 
super�or.

6)  Después de reemplazar la cuch�lla super�or, al�nee la 
cara extrema �zqu�erda del portacuch�lla super�or 8 
y la cara extrema �zqu�erda del eje de la cuch�lla 4, y 
apr�ete el torn�llo 7 en el portacuch�lla super�or.

7)  Después de reemplazar la cuch�lla super�or, ejecute 
“7. AJUSTE DE PRESIóN DE LA CUCHILLA 
SUPERIOR” p.6 y ”9. PROCEDIMIENTO DE 
AJUSTE DE LA CANTIDAD DE ENCAJE DE LAS 
CUCHILLAS” p.7.

12
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 11. AJUSTE DEL RECORIDO DE LA CUCHILLA SUPERIOR

1) Afloje los tornillos 1 en el tubo colector de 
desperd�c�os de tela y extra�ga el tubo 2 de 
desperd�c�os de tela.

2)  Saque los torn�llos 3 de la cub�erta de la base de 
�nstalac�ón, y qu�te la cub�erta 4 de la base de 
�nstalac�ón.

3) Afloje la tuerca de seguridad 5 del pasador de ajuste 
y mueva el pasador de ajuste 6 hac�a arr�ba y hac�a 
abajo para ajustar el recorr�do de la cuch�lla super�or.

4)  La pos�c�ón de ajuste estándar es la pos�c�ón en la 
que la línea A demarcadora grabada de la palanca de 
ajuste 7 queda al�neada con la línea B demarcadora 
grabada del pasador de ajuste 6.

 Afloje la tuerca 5 y eleve el pasador de ajuste 6 para 
aumentar el recorr�do de la cuch�lla super�or, y bájela 
para d�sm�nu�r el recorr�do. 

  Después del ajuste, ejecute “9. PROCEDIMIENTO DE 
AJUSTE DE LA CANTIDAD DE ENCAJE DE LAS 
CUCHILLAS” p.7.
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 12. AJUSTE DEL áNGULO DE ENGRANE DE LA CUCHILLA

1) Afloje el tornillo de fijación 1 de la palanca de ajuste. 
G�re la palanca de ajuste en el sent�do de las mane-
cillas del reloj para ajustar el filo de la cuchilla al nivel 
deseado.

2) Tras el ajuste del filo de la cuchilla, apriete el tornillo 
de fijación 1 de la palanca de ajuste.

3)  Tras el ajuste del engrane, ejecute “7. AJUSTE DE 
PRESIóN DE LA CUCHILLA SUPERIOR” p.6 y 

  “9. PROCEDIMIENTO DE AJUSTE DE LA CANTI-
DAD DE ENCAJE DE LAS CUCHILLAS” p.7.

4)  Al momento del embarque, la cuch�lla v�ene ajustada 
en fábr�ca de modo que se encuentra pos�c�onada en 
su punto muerto super�or y el punto demarcador A 
apunta en d�recc�ón de las �2 horas, observado desde 
el lado del bast�dor.

  Haga el ajuste de manera que el ángulo aumente gra-
dualmente de la d�recc�ón de las �2 horas a la d�rec-
c�ón de la una, luego a la d�recc�ón de las dos.

En el sentido de las 
manecillas del reloj

Posición 
horizontal

1

Punto demarcador A

1. El ángulo de engrane se puede ajustar 
hasta que el punto demarcador A quede en 
posición horizontal al girar la palanca de 
ajuste en el sentido de las manecillas del 
reloj. Si la palanca de ajuste se gira aun 
más, el ángulo entre las cuchillas superior 
e inferior será mayor.

2. Si se aumenta excesivamente la profun-
didad del engrane, la cuchilla se puede 
desgastar.

3. Ajuste la cuchilla de modo que corte bien 
y la profundidad del engrane no sea exce-
siva.

B
C

D

B : Ángulo de ajuste estándar
C : Ángulo ajustado para mater�ales d�fíc�les de coser
D : Ángulo ajustado cuando se ha desgastado la cuch�lla
  *  S� el ángulo de engrane de la cuch�lla se ajusta 

a D desde el �n�c�o, la cuch�lla se puede des-
gastar más ráp�damente que en el caso en que 
el ángulo se ajusta al estándar.
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