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REFREY 925

INSTRUCCION ES




MAQUINA PARA COSER EN PESPUNTE RECTO, ALTA VELOCIDAD,
CON DOBLE TRANSPORTE INFERIOR Y SUPERIOR COMBINADOS
CON AJUSTE DIFERENCIAL, BRAZO LARGO, BASE PLANA, GARFIO
ROTATIVO CON LUBRIFICACION AUTOMATICA Y TIRA-HILO ARTI-

CULADO CON DOBLE APOYO.

La REFREY 925 es una maquina de coser
industrial rapida para costura recta, dotada
de un mecanismo de transporte superior so-
bre el brazo que acciona un prensatelas de
pie dentado y cuya amplitud de transporte
se puede modificar a voluntad (igual, méas o
menos) con relacién al transporte inferior. Es
la méaquina industrial rapida ideal para el co-

o ~—

sido de tejidos sintéticos, con la mas alta
calidad de la costura por la eliminacion de
frunces debidos a irregularidades del trans-
porte o de las tensiones. Sus elementos ba-
sicos constructivos son comunes con el mo-
delo REFREY 920 y 922, con lo cual asegu-
ramos a nuestros clientes la intercambiabili-
dad y el suministro de piezas y accesorios.

APLICACIONES:
Se recomienda este modelo para los siguientes fines de

costura:

1 Costura sin deslizamiento de las telas. Se elimina to-

talmente el fruncido y estirado y las telas coinciden

) e
e exactamente entre si.
QWW 2 Estirado de la tela inferior y fruncido del exceso de la
T tela superior.
[ 3 Estirado de la tela superior y fruncido del exceso de la

tela inferior.




CARACTERISTICAS
TECNICAS
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Long. . Elevac. [Clase
F' EY 92 Modelo max. Y::,&c' :]':t:é del pren-| de
5 Subclase punt. m aquia satelas | tra-
mm. |P-P-M-] agu mm. bajo
925-100 L
) 925-200 4,5 4.000 134 5,5 M 95
PIE ACOMPANANTE:
. fﬂoblt? transport_e, 925-205 4 3800 | 134 55 M 90
8 inferior Yy superior 925-305 P
o
o
© 925-120 : L
<|s 925-220 4 3.800 | 134 5,5 M | 9
i £ 925-320 P
= g DIMENSIONES Y PESOS:
2 | = | Medidas de Ia placa-base 476x178 mm. ggg;gg 45 | 3800 | 134 5,5 v |0
O Espacio libre del brazo 295x120 mm. i
9( Peso neto (méaquina sola) 37,6 Kg.
a) Peso bruto (maquina embalada) 50,5 Kg. 925-1070 L
Z Medidas del cajon 64x47x26 cm. | gor 5075 45 | 3.800 | 134 5,5 m |9
= potencia del motoren C. V.................. 1/2
5 Velocidad del motor r. p. m. .............. 2.800
= Polea del motor, @ exterior en mm.
)
? Mesa ind. acc. a motor, estante de fundicién ..... 92 50 50
g_g Mesa ind. acc. a motor, estante de tubo ........... 92 50 80
=




Subclases

Por funcién del tejido y los diversos materia-
les a coser, presentamos las siguientes sub-
clases:

DENOMINACION

APLICACION

925-205
(Tejidos medianos)

925-305
(Tejidos pesados)

Para cosido de tejidos
sinteticos, foan etc.

925-120
(Tejidos ligeros)

925-220
(Tejidos medianos)

925-320
(Tejidos pesados)

Para coser sin desplaza-
miento, especialmente
para bordes (cantear)

Bajo demanda especi-
ficar distancia al borde
de 1 a 10 mm.

925-135
(Tejidos ligeros)

925-235
(Tejidos medianos)

Para la confeccion,
en general.

925-100
(Tejidos ligeros)

925-200
(Tejidos medianos)

Para confeccion en general

y especialmente para
ribeteados y dobladillos

925-1070
(Tejidos ligeros)

Para la confeccion en
general y especial
para tejidos elésticos

N° ACCESORIOS
PRENSAT. | 9251505
TRANS. 91 16 45
PLACA 91 17 45
TRANS.
SUPERIOR | 9251805
PRENSAT. | 925 15 20
TRANS. 91 16 20
PLACA 91 17 20
TRANS.
SUPERIOR | 921820
PRENSAT. 925 15 35 ‘
TRANS. 925 16 35
PLACA 925 17 35 J
TRANS. !
SUPERIOR | 9251835
PRENSAT. | 92515 00 |
TRANS. 91 16 45
PLACA 91 17 45 .
TRANS.
SUPERIOR | 9201800
\

925-2075
(Tejidos medianos)

Para la confeccién en
general y especial
para tejidos elasticos




INSTALACION DE LA MAQUINA

MOTOR

Una vez realizada la conexion eléctrica, observe si la maquina gira en el sentido correcto -HACIA
ADELANTE- En caso contrario, deben conmutarse dos conductores de la caja de bornes del motor.

Acoplamiento de la palanca rodillera.

Después de situada la maquina justamente sobre los apo-
yos de bisagra y amortiguadores del tablero, puede pro-
ceder al ajuste de la palanca rodillera de elevaciéon del
prensatelas.

Su mecanismo va completamente oculto e incorporado
en el interior del brazo y placa. Para su puesta en funcién
usted Unicamente tiene que coger la palanca completa e
introducir el bulon B en el eje transversal de la placa E
hasta su tope, de modo que perciba el clic de su enclava-
miento.

Siempre que desee levantar la méaquina de su tablero o
volcarla sobre él, no se olvide de retirar antes la palanca
rodillera.

Correa trapecial

Siempre que sea necesario sacar la correa trapecial, des-
moéntela primeramente de la polea del motor.

Cuando sea preciso cambiar la correa trapecial desmonte
la defensa de protencién de la misma, aflojando previa-
mente los tornillos de ensamble, pero sin necesidad de
extraerlos.

ey
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INSTRUCCIONES GENERALES

Modo de sacar de la maquina la capsula
con la canilla.

Devanado del hilo inferior en la
canilla.

Curso del hilo: o —

1. Porta-bobinas (no representa-

do)

Guia-hilo

Discos del tensor

Canilla

Tornillo de fijacién

1 Tornillo de regulacién (gradua la
cantidad de hilo arrollada en la
canilla.

Td Tensor del devanador

C Correa trapecial

P Palanca de embrague

s wN

Colocacién de la canilla en la capsula y enhebrado del hilo inferior

/)

REGLA PRACTICA:

Cuando el extremo del hilo sobresalga 6 u 8 cm. debe
estar tirando de la canilla y en condiciones de montar
la capsula en la maquina.




ENHEBRADO DEL HILO SUPERIOR
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Curso del hilo:

1.. Guia hilo del porta-bobinas (no represen-
tado)

. Perno guia-hilo

. Pre-tension

. Discos del tensor

. Muelle recuperador

. Gancho guia-hilo

. Palanca tira-hilo

. Guia-hilo inferior

9.Aguja, de izquierda a derecha.

coONOOCOTRLWN

MODO DE SUBIR EL HILO INFERIOR




REGLAJE DE LA TENSION DEL HILO INFERIOR

La rotacion del tornillo Ty a la derecha, au-
menta la tensién del hilo y la rotacién a la
izquierda la disminuye. El tornillo T, sujeta
Gnicamente el resorte de tension.

La tension del resorte es correcta cuando es
justamente suficiente para sostener la capsula
y canilla suspendida del extremo del hilo de la
canilla y baja lentamente cuando se le sacude.

REGLAJE

DE LA TENSION
DEL HILO
SUPERIOR

Rotacion a la derecha - La tension aumenta  0-1-2-3-4-5-6-7-8-9

%\
Rotacién a la izquierda - La tension disminuye 0-9-8-7-6-5-4-3-2-1 %




TENSION DE LOS HILOS SUPERIOR E INFERIOR

El buen aspecto de la costura y su solidez
dependen, en primer lugar, del reglaje conve-
niente de las tensiones de los hilos.

1. Las tensiones del hilo superior y del hilo
inferior son buenas, si el enlace de las punta-
das esta en medio de las dos telas.

2. La tension del hilo superior es demasiado

Regulacion de la presidon del prensatelas.

El ajuste de la presic’)n se hace por medio de
un destornillador al actuar sobre un tornillo
oculto en el brazo de la maquina.

Girando el tornillo a la DERECHA, la presion
AUMENTA y alainversa DISMINUYE.

Aguja

La ranura larga debe encontrarse a la izquierda
Y, en consecuencia, la ranura corta debe
quedar frente al garfio

Reglaje de la longitud de puntada y con-
mutacion de la puntada hacia atras.

La longitud de las puntadas se regula por
medio del mando regulador de puntada M
desde un valor nulo O -la tela no avanza-,
- hasta un valor maximo 5, creciente a medida
que se gira mas el mando M a la derecha. Por
el contrario, a medida que se gira el botén
hacia la izquierda, la longitud de la puntada
disminuye.

fuerte o la tension del hilo inferior demasiado
floja, si el enlace esta visiblemente por encima
de la tela.

3. La tensioén del hilo superior es demasiado
floja o la tensiéon del hilo inferior demasiado
fuerte, si el enlace esté visiblemente por deba-
jo de la tela.

Pulsando la palanca de inversién P hasta su
tope inferior, la maquina cose hacia atras, con
el mismo largo de puntada quehabia sido
ajustada para coser hacia adelante por medio
del mando M.




ENTRETENIMIENTO DE LA MAQUINA POR LA OPERARIA

Limpieza

Con-objeto ‘de garantizar un buen funciona-
miento de la maquina, es indispensable llevar
a-cabo su. limpieza segin indicamos a conti-
nuacion: o

Durante el cosido se forman residuos de hilo,
particularmente alrededor del garfio rotativo
(lanzadera), que pueden entorpecer el buen
funcionamiento ‘de la maquina. Es absoluta-
mente necesario” eliminarlos con frecuencia,
como minimo una vez a la semana.

Para limpiar las piezas dispuestas debajo de la
placa y, por consiguiente, las piezas del gar-
fio, se ha de inclinar hacia atras la cabeza de la
maquina (retirando la palanca.rodillera y des-
montando la correa trapezoidal dé la polea del
motor) ’

Se debe sacar de vez en cuando la tapa frontal
y la placa de aguja. Con un pincel o trapo
blando se limpian entonces todas las piezas
visibles, en especial la barra de aguja y su
mecanismo de accionamiento, el garfio rotati-
vo, el transportador de la tela y la placa de
aguja, con objeto de eliminar la suciedad y
residuos que se forman durante el cosido.

Lubricacion

Las méaquinas REFREY industriales, estan do-
tadas de un sistema de lubricacién miltiple:

A) Rodamientos estancos de lubricacion per-
manente en los ejes de accionamiento de
brazo y placa. Por el empleo de estos
rodamientos de gran durabilidad y nulo
entretenimiento ha sido posible anular el
sistema de lubricacion central, hasta ahora
necesario en maquinas de alta velocidad.

b) Lubricacién por chapoteo en los mecanis-
mos fundamentales, situados en la carcasa
de la placa base.

¢) Lubricacion por capilaridad mediante me-
chas ramificadas a algunos otros érganos.

d) Lubricacién automatica para el garfio rota-
tivo.

Por este sistema de lubricacion combinado,
estas maquinas se engrasan con un entrete-
nimiento MINIMO, segtn se desprende de las
siguientes instrucciones:

—_——
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A pesar de los
rodamientos estancos de
lubricacién permanente,
del engrase automatico

del garfio y de la
lubricacién por chapoteo
de algunos mecanismos,
hay algunos puntos en la
maquina que la operaria
debe engrasar de vez en
cuando, segun se indica
a continuacion, teniendo
cuidado de no echar
mucho aceite de modo
que este sobresalga de
los engrasadores y
ensucie la labor.

1. Engrase con frecuencia con un buen
aceite de maquinas de coser:

O Barra de aguja (mechas del casquillo supe-
rior e inferior).

O Mecanismo de accionamiento de la barra de
aguja (engrases y mechas).
Estos 6rganos son facilmente accesibles
retirando la tapa frontal.

O Engrase superior de la cabeza.

2. Engrase de vez en cuando (semanalmen-
te):

¥V Mecanismo de elevacién del prensatelas.

¥V Canillero.

V Todos los demas engrasadores con cierre a
bola.

V Todos los agujeros de engrase sefialados en
rojo.

3. Aiiada aceite:

O Aconsejamos un cambio de aceite del carter
en los casos de empleo permanente, como
minimo cada afio, aun cuando se haya
consumido aparentemente poco lubricante.

Sirvase emplear para ello un aceite semi-
fluido:
TIPO SAE 30
Viscosidad a 50°C-6,5 a 9° Engler
O En caso necesario reponga el aceite del

depésito de lubricaciéon del garfio por el
orificio superior del mencionado visor.

La cantidad de aceite en el depésito de lu-
bricacion del garfio se ve en la mirilla del
mismo:

-Linea negra, nivel MAXIMO
-Linea roja, nivel MINIMO




ENTRETENIMIENTO DE LA MAQUINA POR EL MECANICO

Aconsejamos que el mecanico de maquinas
de coser observe periédicamente los trabajos
de limpieza y lubricacién recomendados para
la operaria.

Por su parte el mecénico debe prestar especial
atencion al cambio de aceite en el céarter y al
sistema de lubricacién del garfio, asi como a
las necesarias revisiones de limpieza y engrase
general.

TIPO SAE 30
Viscosidad a 50°C-6,5a 9° Engler

Cambic de aceite en el carter.

Cuando la maquina ha funcionado con bas-
tante frecuencia o constantemente, se debe
proceder al cambio de aceite, porque el aceite
se ha ensuciado o ha perdido sus propiedades
lubricantes. Aproximadamente sucedera esto
después de un servicio permanente de unos
seis meses a un afio.

Para descargar el aceite viejo saque el tornillo
de descarga de aceite situado en la tapa del
carter y recoja el aceite sucio en un recipiente
apropiado.

En estas condiciones, puede proceder a echar
aceite nuevo en el carter, segin el parrafo
siguiente:

Manera de echar aceite en el carter

Vuelque la maquina hacia atras y por el orificio
de carga eche aceite de las caracteristicas
indicadas hasta el nivel inferior del orificio. En
caso de cambio de aceite se consigue esto,
aproximadamente, con 50 centimetros cubi-
cos de aceite.

Una.vez comprobado el nivel de aceite, cierre
el orificio de carga con su tornillo y junta
correspondiente.

)
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SISTEMA DE LUBRICACION AUTOMATICA DEL GARFIO

El sistema de lubricacion
automatica del garfio, for-
mado por un circuito in-
dependiente, consta de
un deposito de aceite con
visor situado en la parte
frontal del brazo y del
cual se deriva un tubo T
de conducciéon de aceite
por gravedad hasta una
valvula de apertura auto-
matica para el paso de a-
ceite V, accionada por un
regulador montado sobre
el eje del garfio, de modo
que por la accién combi-
nada de dichos elementos
se consigue:

a) Lubricar el garfio a tra-
vés del eje del mismo Uni-
camente cuando la méa-
quina esta en marcha.

b) Conseguir mayor o menor entrega de aceite

segun la velocidad de la misma y las necesi-
dades de costura, actuando sobre el tornillo
regulador TR; girando el tornillo a la dere-
. cha, éste avanza hacia adentro y disminuye
la entrega de aceite; girandole a la izquier-
da, el tornillo sale hacia fuera y aumenta la
entrega de aceite.

La tuerca TB sirve para bloquear la posicion
6ptima del tornillo regulador. Por lo tanto,
aflojele antes de realizar cualquier regula-
cion del tornillo TR y apriétele una vez con-
seguida la regulacion.

La graduacién de la entrega de aceite al
garfio se realiza en la fabrica, para obtener
un rendimiento 6ptimo en la mayoria de los
casos de cosido.

El aceite necesario para la lubricacion del
garfio pasa por el interior del eje del garfio
por un conductor helicoidal hasta los orifi-
cios practicados en el cuerpo del garfio C y
de aqui a la pista de deslizamiento entre
éste y el portacapsula.

V TR T

Una vez bien limpio el garfio puede comprobar
la entrega de aceite, colocando debajo del
garfio, sin porta-capsula, un trocito de papel
blanco y seco, en el que se depositarad la
neblina del aceite de lubricacion del garfio al
poner la maquina en marcha.

Si observa que el garfio no recibe aceite,
proceda como sigue:

Fieltro

7//////{/////,.4__.
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. Desmonte el garfio de su eje.
. Con un alambre de acero de 0,5 mm. o aire

presion proceda a desatascar los canales de
entrega de aceite, después de haber limpia-
do perfectamente el cuerpo del garfio. En
caso necesario reponga el fieltro de lubrica-
cion alojado en el cuerpo del garfio.

. Compruebe si los canales de entrega de

aceite realizan su funcion, echando aceite
como indica la fig. 19 y si sale por la pista
del garfio.

. A través del visor de aceite se ve la cantidad

de aceite que hay en el dep6sito de lubrica-
cion del garfio. En caso necesario, reponga
el aceite por el orificio superior del mencio-
nado visor, valiéndose de una aceitera co-

mun para maquinas de coser.

El nivel de aceite en el depésito de lubrica-
cion no debe bajar nunca por debajo de la
marca inferior ROJA, pués en tal caso
existe el peligro de que una burbuja de aire
entre en el tubo de aceite y bloquee el paso
del aceite a la valvula. Si a pesar de todo se
llegara a formar una burbuja en la conduc-
cion T, se puede volcar la maquina hacia
atras y golpeando ligeramente la conduc-
-cion se hace subir a la burbuja de aire hasta
el codo del tubo de engrase y luego ponién-
dola otra vez en posicion normal, se hara
subir a la burbuja hasta el deposito de
aceite. Cuando este procedimiento no dé
resultado se saca el tubo de engrase de la
boquilla de la valvula de regulacion.

AJUSTE DE LA VALVULA DE APERTURA AUTOMATICA

140

Para lubricacion del garfio.

Para el caso eventual de un posible desmonta-
je de la valvula mencionada, ilustramos a
continuacién la composicion de su mecanis-
mo y sus dos posiciones maximas «ABIERTA
Y CERRADAVY.

215
235

N : -

1 ©

12b |

MY VMY S YN SNNN WM

TR TRERLTRARRR AR Y

EEVETANA RSN
NN N W N NN WO W T L

2 AN/
7 . i
—

N\

Barrg de aguja

v

Posicion ABIERTA (max. 5.000 r.p.m.)

/////P'

|\\ N\

A\ N\ %
S (;”%,ﬂ,ﬁ’.’i”éﬂ%”” e

' m - -
'§\!¢%¢7’," et )
e

Posicion CERRADA




Limpieza del garfio
La parte mas importante y mas delicada de la
maquina de coser es el garfio rotativo (lanza-
dera). Su mantenimiento requiere cuidados
particulares, y por ser una de las piezas méas
sensibles y sometida a mayor fatiga debe de
limpiarse con frecuencia.

1. Para ello saque la capsula con su canilla y la
aguja. Después dé un poco petréleo en la
pista del garfio, es decir, en la superficie de
frotamiento entre el porta-capsula y el cuer-
po del garfio.

2. Eleve el pie del prensatelas y haga girar la
maquina alternativamente a diversas veloci-
dades, hasta que el petréleo haya expulsa-
do todos los residuos fuera del garfio.

3. Aceite la superficie de frotamiento y cosa
sobre un pafio hasta que haya desaparecido
toda huella de aceite en el cosido.

EL GARFIO NO DEBERA DESMONTARSE
NADA MAS QUE EN CASO DE BLOQUEO
y siempre que no fuera posible retirar los
hilos causantes del bloqueo, avanzando y
retrocediendo el volante de mano, como se
indica a continuacién

ATASCO DEL GARFIO

En caso de atasco del garfio, proceda de la
siguiente manera:

-Retire la aguja de la maquina.

-Coja el garfio con la mano izquierda y con la
derecha el volante de mano, y trate de girar
ambos elementos al mismo tiempo en senti-
do contrario al normal del cosido. Si logra
vencer el punto de atasco, gire el volante de
mano alternativamente en ambos sentidos,
para que el garfio expulse los hilos causan-
tes de atasco.

MECANISMO DE TRANSPORTE SUPERIOR

Tiene por objeto mejorar las condiciones de debido al irregular deslizamiento o estirado
transporte de las diversas clases de materia- de las diferentes capas de materiales a coser
ez a coser y conseguir la mas alta calidad- o bien anormalidades del transporte inferior

de la costura por la eliminacién de frunces, o de las tensiones.




En el dibujo, se ilustra la composicion del
mecanismo y a continuacion se describen
sus elementos y funcionamiento.

Sobre el eje 1, que transmite sus impulsos al
transportador inferior 2 (normal de la méaqui-
na) se monta una manivela oscilate 3 que
transmite sus impulsos a una biela 4, que
asciende por la columna del brazo de la ma-
‘quina y se articula sobre una segunda mani-
vela 5, solidaria a un eje intermedio 6, mon-
tado sobre dos cojinetes 7 y 8 paralelamente
al eje principal del brazo. Los impulsos an-
gulares que recibe este eje 6, se transmiten
por el extremo situado en la parte frontal del
brazo, por medio de una manivela 9 y biela
intermedia 10. El extremo de dicha biela 10
se articula por medio de un bulén 11 sobre
la guitarra de una manivela 12, solidaria a un
eje intermedio 13 y sobre el cual también se
fija una segunda manivela 14, de tal forma
que en conjunto forman una palanca de pri-
mer género, con la finalidad de que el impul-
so que recibe de la biela 10 por el brazo
superior 12 lo transmita en una relacién dada
al extremo del brazo inferior 14, el cual se
transmite segin un movimiento horizontal
alternativo, por intermedio de 15 al transpor-
tador dentado 16 del transporte superior.

Por otra parte, se ha previsto una barra au-
xiliar vertical 17, situada detras de la barra
de prensatelas 18, con la finalidad de sopor-
tar por su extremo inferior la brida 19 de

fijacion del prensatelas normal 20, que coo-
pera con el transportador inferior 2 en el
arrastre del tejido, y en la cual se ha previsto
un punto de articulacion de dos bielas ge-
melas 21, que hace de punto de oscilacion
del transportador superior 16. En el extremo
superior de la mencionada barra 17, se ha
previsto un bulén de articulacion 22 de una
manivela 23, que recibe sus impulsos de una
biela 24, accionada por una excéntrica 25
solidaria .al eje principal 26 del brazo de la
maquina; de tal forma que un extremo aco-
dado de la manivela 23 transmite un impulso
vertical alternativo a la barra de pensatelas
18 que soporta al transportador superior 16
por medio de dos bielas gemelas 27 y que al
componerse con el otro movimiento horizon-
tal alternativo que incide sobre la misma pie-
za, dan como resultante un ciclo de movi-
miento: horizontal de avance (periodo activo
o de transporte), movimiento ascendente
vertical, horizontal de retroceso y vertical
descendente. Dicho ciclo de movimiento, es
similar al desarrollado por el transportador
inferior 2 (normal de la maquina) y con posi-
bilidad de regulaciéon (igual, mas o menos)
con relacién al mencionado transporte infe-
rior. .

El bulén 11, con sus medios propios de fija-
cién sobre una determinada posicion de la
guitarra, practicada en la manivela 12, cum-
ple esta funcién. '
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