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SERVICEHOUSE

Damen-
oberbekleidung

Ndhparameter:  SCHMETZ Tipp:

Nadelspitze In der Fertigung von Damenoberbekleidung werden normalerweise Rundspitzen eingesetzt.
Bei der Verarbeitung von Maschenware ist es jedoch erforderlich, Kugelspitzen zu verwenden.

Maschine Viele Arbeiten werden mit Industrieschnellndhern mit dem Stichtyp 301 (Doppelsteppstich) und
401 (Doppelkettenstich) ausgefiihrt. Die umfassende Produktpalette erfordert auch eine Vielzahl
von Automaten sowie Spezialndhmaschinen fiir SchlieRndhte und Sdume. Die ideale Ndhge-
schwindigkeit liegt bei 3.000 — 4.000 Stichen/min.

Sonstiges:

Stichtyp Doppelsteppstich (Stichtyp 301) bei DIN 61400, Doppelkettenstich (Stichtyp 401) bei DIN 61400,
Blindstich (Stichtyp 103) bei DIN 61400, Uberwendlichstich- und Uberdeckstich-Varianten
(Klasse 500 und 600) bei DIN 61400.

SCHMETZ
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Nadeldicke
NM / SIZE

Material Lagen-

anzahl

Spitzenform

R Normale Rundspitze
SPI Spitze Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

SES Kleine Kugelspitze

SES Kleine Kugelspitze
SPI Spitze Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

SES Kleine Kugelspitze
SUK Mittlere Kugelspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

SPI Spitze Rundspitze

T

Allgemeine Empfehlung bei Damenoberbekleidung:
Einsatz der jeweiligen Spitzenform in der SERV 7-Ausfiihrung
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1. Herstellung von Damenoberbekleidung

Die Herstellung und Nutzung von Damenoberbekleidung (DOB)
begann schon im alten Agypten. Damals bestand sie jedoch
nuraus einem simplen Leinentuch, das um die Taille geknotet
wurde.

Im Laufe der Zeit wurde die Bekleidung vielfaltiger und die
Silhouette dnderte sich von Epoche zu Epoche.

Heutzutage bestimmen der eigene, sehrindividuelle Lebens-
stil sowie die Trageanldsse und -gewohnheiten in Beruf, All-
tag und Freizeit unsere Kleidermode. Generell ist das Mode-
bewusstsein grof3, da Bekleidung ein Ausdruck gehobener
Lebensqualitat geworden ist.

Anspruchsvolle Stoffe, aufwendige Verarbeitung, dekorative
Details sowie eine gro3e Formenvielfalt zeichnen DOB heute
aus.

Das Leitbild fiir die Damenmode ist die aktive, selbstbewusste
Frau, die sowohl den klassisch-eleganten als auch den sport-
lich-funktionellen Stil bevorzugt. Andererseits behauptet
sich aber auch eine betont feminine Mode, die raffiniert, ver-
flihrerisch und extravagant sein darf.

Nostalgische Einfliisse erinnern an die Modelinien vergange-
nerJahrzehnte und bringen den Stil-Mix, das Spiel mit extrem
kontrastierenden Silhouetten.
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1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

In der DOB-Fertigung werden viele verschiedene Material-
arten verarbeitet. Das Spektrum geht von schweren Stoffen
wie Wolle oder gar Tweed iiber mittelschwere Gewebe wie
Baumwolle, Viskose und Polyester bis hin zu Leichtgeweben
wie Seide und Mikrofaserarten. Hinzu kommen die Unter-
schiede in der Verarbeitung von Geweben und Wirk- bzw.
Strickware.

Hadufiges Wechseln der Nadel und des Nahfadens, bedingt
durch wechselnde Anspriiche des zu verarbeitenden Mate-
rials, ist ein aufwendiger Prozess. Er wird oft vernachldssigt,
um Zeit und Geld zu sparen, doch gerade dieser Wechsel ist
ausschlaggebend fiir eine einwandfreie Naht. Wird also die-
sem Faktor nicht geniigend Gewicht beigemessen, so kommt
es leicht zu dem am haufigsten auftretenden Problem in der
Produktion von Damenoberbekleidung, dem Nahtkrduseln.

Weitere Nahprobleme bei der Verarbeitung sind:
e Fehlstiche/Fadenbruch
e Materialbeschadigungen

1.2 Qualitdtsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Alle Nahparameter, die die Produktion beeinflussen, miissen
sorgfaltig aufeinander abgestimmt werden: Material, Nadel,
Faden und Maschineneinstellungen. Vor allem bei der Ver-
arbeitung sehr feiner, empfindlicher Materialien ist immer
wieder zu beriicksichtigen, dass Material, Faden und Nadel
ein ,,untrennbares Trio“ bilden. Wird ein Parameter gedndert,
miissen auch die anderen tiberpriift und gegebenenfalls an-
gepasst werden.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der richtigen Nadeldicke und Spitzenform
fiir das zu verndhende Material ist ausschlaggebend fiir eine
beschadigungsfreie Naht und ein perfektes Endprodukt. In
erster Linie entscheidet das Material dartiber, welche Nadel-
spitzenform fiir eine bestimmte Nahoperation die richtige ist.
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So sind bei der Verarbeitung von Textilien grundsatzlich
Nadeln mit Kugelspitzen zu empfehlen. Diese Nadeln ver-
drangen die Gewebe-/Maschenfdden des Materials beim
Eintauchen der Nadel und schieben sie schonend zur Seite.
Jedoch auch die Materialkombinationen, die Anzahl der
Materiallagen und die Materialbeschaffenheit bestimmen
die Auswabhl der richtigen Nadel mit.

2.1 Nadeldicke

Bevor man sich fiir eine Spitzenform entscheidet, sollte man
die Nadeldicke festlegen. Wichtig ist dabei die Angleichung
an das Ndhgarn: Die Grof3e des Nadelhrs und die Faden-
starke miissen exakt aufeinander abgestimmt sein, damit
der Faden das Nadelohr mit mdglichst wenig Reibung pas-
sieren kann. Die Grof3e des Nadelohrs betrédgt in der Regel ca.
40 % der Nadeldicke (NM).

Die Beanspruchung des Ndhfadens wird besonders deutlich,
wenn man sich vor Augen halt, dass der Oberfaden bei einem
Doppelsteppstich 25 — 60 mal auf der gleichen Stelle durch
das Nadelohr hin- und hergezogen wird, bis er in der Mate-
rialmitte mit dem Unterfaden als Naht eingebunden wird. Der
Ndhfaden wird dadurch sehr stark belastet.

Ein einfacher Test ermdglicht die genaue Abstimmung der
Nadeldicke auf die Nahfadenstdrke: Eine Nadel der richtigen
Stdrke sollte bei Schraghalten des Fadens durch ihr Eigen-
gewicht ohne Probleme am Faden entlanggleiten.

Ein wichtiger Faktor bei der Bestimmung der Nadeldicke ist
natiirlich auch das Material. Insbesondere bei feinen Ge-
weben ist der Einsatz von feinen Nadeldicken NM 65 — 70 von
Vorteil. Mit der Auswahl der richtigen Nadeldicke kdnnen in
erster Linie Beschddigungen am Material und auch Verdrén-
gungskrduseln vermieden werden. Hierbei

S

gilt: Je diinner der Durchmesser der Nadel
ist (NM/SIZE), desto weniger findet eine
Verdrangung der einzelnen Gewebefdden
statt.

Eine minimale Verdrangung verhindert ein

— NM 100

SCHMETZ 100/16 |)

ZerreiBen der Gewebefdaden. Eine diinne

~1

Nadel kann dementsprechend leichter die
feinen Gewebefdden passieren, ohne dabei
Beschadigungen zu verursachen.

- <«1.00mm

Eine Ubersicht iiber die empfohlenen Nadel-
dicken finden Sie in der Tabelle auf Seite 6.
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2.2 Spitzenform

Neben der Nadeldicke ist die Spitzenform mindestens ge-
nauso entscheidend fiir einen reibungslosen Produktionsab-
lauf und ein optimales Endergebnis.

In der DOB-Produktion werden hauptsachlich Rundspitzen
eingesetzt.

Die normale Rundspitze ,,R“ mit ihrem spitzkegeligen An-
schliff gilt als Standardspitzenform und verfiigt tiber ein brei-
tes Einsatzspektrum. Diese Spitzenform ist in der Regel fiir
die meisten Leichtgewebe geeignet.

— ———————)
R Normale Rundspitze @

Bei besonders dicht gewebten Materialien wie z. B. Mikro-
fasergeweben ermdglicht die ,,SPI“-Spitze aufgrund ihrer
sehrschlanken, spitzen Spitze ein exaktes Durchstechen. Die
schlank zulaufende Spitzenform findet leichter den Weg
durch die sehr eng beieinanderliegenden Gewebefaden und
erzeugt ein sauberes, gerades Nahtbild. Deshalb findet die
~SPI“-Spitze bei Steppndhten (z. B. Kragen, Manschetten)
groBen Einsatz. Des Weiteren minimiert sie Nahtkrduseln.

S

SPI Spitze Rundspitze <‘=‘-‘:_:-——

Generell besonders zu empfehlen ist auch die Spitzenform
der ,SES*“. Im Vergleich zur ,,normalen“ Rundspitze ist die
~SES“-Spitze halbkugelférmig ausgebildet und vermeidet so-
mit Materialbeschddigungen. Eine kleine Kugelspitze kann
die Gewebe- bzw. Maschenfdden beim Einstechen leichter
beiseite schieben bzw. verdrdngen.

Diese Nadelspitze wird nicht nur bei Maschenware, sondern
auch bei leichten, dicht gewebten Materialien eingesetzt.

— ___:.=_
SES Kleine Kugelspitze <'—=::—;_

Nadeln mit mittlerer Kugelspitze ,,SUK*“ sind noch starker
verrundet als die kleine Kugelspitze ,,SES*.

Bei der Verarbeitung von groberer Maschenware und bei
koperbindigen, festen Geweben sollte diese Nadel einge-
setzt werden.

"_T_F—?
SUK Mittlere Kugelspitze @:—"%
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2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Neben Materialbeschadigungen und Nahtkrdauseln sind Fehl-
stiche ein haufig auftretendes Problem. Fehlstiche entstehen
dann, wenn die Fadenschlaufe bei der Stichbildung nicht
vom Greifer erfasst und dadurch die Verschlingung von Ober-
und Unterfaden unterbrochen wird. Fehlstiche beeintrachti-
gen den Verlauf und die Festigkeit der Naht und damit die
Qualitat des Endprodukts in erheblichem Mafe.

Die SERV 7-Nadel ist eine Spezialnadel fiir besondere An-
spriiche. Die Kennzeichen dieser Nadelversion sind eine opti-
mierte Hockerhohlkehle und eine Verstarkung des Schaftes,
um Fehlstiche und Nadelbruch zu vermeiden. Diesen Nadel-
typ gibt es mit unterschiedlichen Spitzen, um den jeweiligen
Anspriichen der verschiedenen Materialien gerecht zu werden.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 1: SERV 7-Hockerhohlkehle erzeugt eine op-
timale Schlingenbildung und verhindert Fehlstiche.

SERVICEHOUSE
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Die Schaftverstdarkung der SERV 7-Version sorgt fiir eine
hohere Stabilitdt der Nadel. Dadurch wird es mdglich, eine
diinnere Nadel bei gleichbleibender Nadelstabilitdt einzu-
setzen. Um kleinstmdgliche Einstiche zu erzielen, kann bei-
spielsweise eine Nadeldicke NM 75 in SERV 7-Ausfiihrung
auf die Nadeldicke NM 65 reduziert werden — bei gleich blei-
bender Stabilitdt der Nadel.

Die optimierte Hockerhohlkehle der SERV 7-Nadel vermeidet
dariiber hinaus Fehlstiche, die bei elastischen Materialien
und hdheren Lagen leicht entstehen. Durch die Hockerhohl-
kehle wird selbst bei kleiner oder nicht vorhandener Schlinge
gewadbhrleistet, dass geniigend Raum zwischen Hohlkehl-
boden und Nadelfaden ist. Die Greiferspitze kann den Nadel-
faden jederzeit sicher aufnehmen.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 2: SERV 7 erzielt eine hohere Nadelstabilitét

und hohere Standzeit der Nadel.

SCHMETZ 100/16 |)

SERV 7 Standard

| SCHMETZ 100/16

2.4 BLUKOLD-Nadel

Spezielle Nahprobleme verursachen synthetische Materia-
lien oder solche mit hohem Synthetikanteil, da sie durch ei-
nen niedrigen Schmelzpunkt gekennzeichnet sind. Aufgrund
der hohen Temperaturen, die die Nadel im Ndhprozess er-
reicht, kommt es leicht zu Anschmelzungen an der Einstich-
stelle, die als Schmelzriickstdnde auf die Nadeloberflache
tibertragen werden.

BLUKOLD-Spezialnadeln haben eine phosphatierte Ober-
flache mit einer Teflon®-Beschichtung. An dieser Beschich-

10
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tung setzen sich die Schmelzriickstande entweder gar nicht
oder erst sehr viel spater ab als an einer herkémmlichen (z.
B. verchromten) Nadel.

Die Nadel bleibt langer ,,sauber“ — Fehlstiche und Faden-
briiche kommen wesentlich seltener vor. Somit ist ein konti-
nuierlicher Nahprozess maglich.

Beim Nahprozess wird durch die Teflon®-Beschichtung der
BLUKOLD-Nadel jedoch nicht die Nadeltemperatur reduziert,
wie falschlicherweise meist angenommen wird.

Um Materialbeschdadigungen zu vermeiden, muss auch beim
Einsatz einer BLUKOLD-Nadel die Nadeldicke bzw. -spitze auf
das Material abgestimmt und eventuell die Ndhgeschwindig-
keit reduziert werden.

Dabei ist zu beachten, dass bei der Verarbeitung von weifien
oder hellen Materialien vor Eingabe der Nadel in die Produk-
tion die Nadel unbedingt ,abgendht“ werden sollte. Das
heifdt, die duBere BLUKOLD-Schicht wird auf ca. 50 cm Naht-
lange an den Stichlochrandern abgestreift, dabei werden
»griine* Einstichpunkte erkennbar. Durch das Abndhen er-
halt die Nadel ein dunkleres Aussehen, das jedoch nicht zu
einer Beeintrdchtigung der Funktions- und Gebrauchstiich-
tigkeit fiihrt.

(l SCHMETZ 100/16| ) = — >

250°C 280°C  300°C 320°C  340°C

Temperaturverlauf an der Nadel beim Nahprozess ohne Ndhfaden

2.5 Wechsel der Nadel

Selbst minimale Beschadigungen an der Nadelspitze verur-
sachen Verletzungen des Materials und beeintrachtigen die
Qualitat des Endprodukts. Nur eine einwandfreie Spitze
stellt sicher, dass die Nadel beschddigungsfrei ihren Weg
durch die Materiallagen findet. Deshalb sollte die Nadel hdu-
fig und in regelmaRigen Abstanden gewechselt werden.
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SCHMETZ Tipp:

Kontrollieren Sie regelmdBig die Nadelspitze

oder wechseln Sie die Nadel in regelmadfligen
Intervallen aus.

Ndhfaden

3. Auswahl von Ndhfaden und
Stichparametern

In der Damenoberbekleidung werden eine Vielzahl von unter-
schiedlichen Materialien verarbeitet.

Daraus folgt auch der Einsatz von unterschiedlichen Garn-
arten. Hauptsdchlich werden synthetische Nahgarne verar-
beitet, doch auch Mischungen mit Baumwolle oder Spezial-
ndhfdden aus Haspel-Seide kommen zum Einsatz. Die Naht-
elastizitat wird maBgeblich vom Stichtyp, von der Stich-
dichte und der Fadenspannung beeinflusst.

3.1 Material und Starke des Ndhfadens

In der Bekleidungsindustrie werden heute tberwiegend
Polyester-Ndhzwirne verarbeitet, die den konventionellen
Faden aus Baumwolle und Seide in punkto ReiR- und
Scheuerfestigkeit, Verrottungsbestdndigkeit und anderen
wichtigen Eigenschaften weit iberlegen sind. Gegeniiber den
Rohstoffen Seide und Baumwolle zeichnen sie sich dariiber
hinaus durch kostengiinstigere und somit wirtschaftlichere
Einsatzmdglichkeiten aus.

Synthetische Nahfdden sind auch bei geringerem Querschnitt
reifdfest, so dass auch diinnere Nadeln eingesetzt werden
konnen.

Von grofer Bedeutung ist die optimale Abstimmung der
Starke des Garnes auf die zu verarbeitende Materialart. In der
Damenoberbekleidung ist diese Spanne sehr weitreichend
und umfasst sowohl sehr feine Faden (80 dtex), wie auch star-
kere Faden (1000 (3) dtex), die eine haltbare Naht garantie-
ren.

SEWING Focus

3.2 Stichtyp

Fiir DOB sind die Sticharten Zick-Zack, Kettenstich, Uber-
deckstich und Overlock besonders gut geeignet, da sie eine
hohe Nahtelastizitat ermdéglichen. Bei der Auswahl des
Stichtyps ist vor allem darauf zu achten, dass die Faden-
menge in der Naht—der Fadenvorrat —ausreichend ist. Wenn
keine ausreichende Fadenmenge in der Naht zur Verfligung
steht, konnen die Nadhte bereits bei geringer Belastung auf-
platzen.

Stichtyp 101 — 1-Faden-Kettenstich
Zum Anndhen von Knopfen, Riegeln

g

Stichtyp 103 und 105 — Blindstich (ohne Abbildung)
Zum Staffieren von einfachen oder umgeschlagenen Kanten
(z. B. Sdumen eines Rocks)

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich

Fiir Schlief3- und Montagendhte, auch zum Absteppen von
N&hten (z. B. Absteppen der Knopfleiste, Aufndhen von
Taschen)

Stichtyp 304 — Doppelsteppstich (Zick-Zack)
Bei dehnfahigen Verbindungs-, Befestigungs- und
Zierndhten (z. B. Nahen von Wascheknopflochern)

%
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Stichtyp 401 — Doppelkettenstich
Fiir dehnbar-elastische SchlieBnéhte (z. B. SchlieRen der

Seitennaht)
1
a
‘_w

Klasse 500 — Uberwendlichkettenstichtypen

Flir Versduberungsnahte mit groBer Beanspruchung sowie
fiir Verbindungsnahte bei gleichzeitigem Versaubern der
N&dhgutkanten (z. B. Versdubern des Hosensaumes,
SchlieBen der Seitennaht)

Klasse 600 — Uberdeckkettenstichtypen
Fur Flachnghte und Saume bei Strick- und Wirkware (z. B.
N&dhen des Saums eines T-Shirts)

=Z/7z
‘Jj= L‘ll
=

Cg NI [/

12

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

3.3 Stichdichte

Die Stichdichte sollte auf die jeweilige Materialbeschaffen-
heit, die Anzahl der Lagen und die gewiinschte Nahtfestig-
keit und Nahtelastizitat abgestimmt werden. Gleichzeitig ist
die einzusetzende Ndhfadenstarke ein weiteres Kriterium zur
optimalen Festlegung der Stichdichte.

Die Anzahl der Stiche pro cm bestimmt dariiber hinaus die
Nahtfestigkeit und Dehnung. Die Stichdichte hat direkten
Einfluss sowohl auf das Spannungs- als auch auf das Ver-
drangungskrduseln. Eine Erhéhung der Stichdichte bewirkt
einen grofleren Fadenvorrat in der Naht, wodurch sich die
Gefahr des Spannungskrduseln vermindert.

Neigt das Gewebe hingegen verstarkt zu Verdrdangungs-
krduseln, so zeigt die Erhhung der Stichdichte auch ent-
sprechend stadrkeres Nahtkrduseln. Dies lasst sich durch den
Einsatz von feinen Nadeln der Dicke NM 70 oder diinner in
Verbindung mit einem entsprechend feinen Faden zumeist
l6sen.

Die Erhdhung der Stichdichte um 30 % (z. B. von 3 auf 4
Stiche/cm) fiihrt ebenfalls zu einer Erhéhung der Naht-
festigkeit um 30%. Somit ermdglicht die Erhohung der Stich-
dichte vielfach die Verwendung eines feineren Fadens.

3.4 Fadenspannung

Auch die Fadenspannung beeinflusst die Elastizitdt einer
Naht. Generell sollte die Fadenspannung so gering wie mog-
lich eingestellt werden, um ein glattes, sauberes Nahtbild zu
erstellen und Spannungskrduseln der Naht zu vermeiden.
Welche Fadenspannung im einzelnen einzustellen ist, hangt
von Ndhgut, Nahfaden, Material, Stichtyp sowie der Nadel
ab.

Beim Doppelsteppstich ist der Ausgangspunkt fiir die Span-
nungseinstellung die Unterfadenspannung, die als Voraus-
setzung fiir eine krduselfreie Naht zundchst optimiert wer-
den sollte. Sie sollte moglichst gering gewahlt werden. Dabei
kdnnen in Verbindung mit feinen Faden Werte bis zu 20 cN
realisiert werden.

Die Oberfadenspannung ist im Vergleich zur Unterfaden-
spannung ca. 2 — 3 mal héher. Sie ist, abgestimmt auf die
Unterfadenspannung, so zu wahlen, dass die Stichverschlin-
gung von Ober- und Unterfaden in der Nahgutmitte liegt.
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Beim Doppelkettenstich sind die Fadenspannungen zumeist
geringer im Vergleich zum Doppelsteppstich, da beim
Doppelkettenstich die Stichverschlingung nicht in das
Ndhgut eingezogen wird und demzufolge weniger Kraft er-
forderlich ist. Deshalb sollte bei diesem Stichtyp darauf ge-
achtet werden, dass die Fadenspannung moglichst gering
gewdhlt wird und der Nadelfaden auf der Unterseite zumin-
dest als kleiner Punkt im doppelten Fadenquerschnitt er-
kennbar wird. Bei besonders empfindlichen Geweben kann
es sinnvoll sein, die Fadenspannung zu lockern, so dass der
Nadelfaden auf der Unterseite eine kleine Schlinge bildet.

Die Wickelspannung fiir die Unterfadenspule sollte so einge-
stellt sein, dass ein gleichmaBiges Wickelbild erreicht wird und
ein einwandfreier Ablauf beim Nahen gewdhrleistet ist. Ideal
sind je nach Maschine Wickelspannungen von 20 bis 30 cN.

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von
Damenoberbekleidung

Neben Nadel und Ndhfaden entscheiden auch die Maschi-
neneinstellungen ganz wesentlich dariiber, ob das Naher-
gebnis der gewiinschten Qualitdt entspricht.

In der Fertigung von DOB werden {iberwiegend Industrie-
schnellndher des Stichtyps 301 und 401 mit Zusatzeinrich-
tungen fiir die erforderliche Nahoperation eingesetzt.

Dem Wandel der Zeit folgend werden jedoch immer mehr

Arbeiten durch Automaten erleichtert.

Al

Flachbett-Ndhmaschine

Al

Sdulen-Nahmaschine

Schlief3- und Montagenahte,
Absteppen

Schlief3- und Montagenahte an
Verrundungen,
Einndhen von Armeln

SEWING Focus

E:I

Freiarm-Nahmaschine Zum Ubersteppen von SchlieB-

nahten an Verrundungen

!

Blockndhmaschine SchlieBndhte zum Sdumen und
Versdubern von Wirk- und

Strickware bzw. Nahgutkanten

N&dhautomaten Taschen aufndhen,

(siehe Abb. 1) Knopfe anndhen, Knopflocher,

Riegeln, Paspel anndhen,

Etiketten aufndhen

Abb. 1: Knopfanndhmaschine (3307) Quelle: Pfaff AG

13
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4.1 Transporteur

Um Transportkrduseln zu verhindern, darf die Verzahnung
des Transporteurs nicht zu grob sein.

Bei diinnen Leichtgeweben haben sich feinverzahnte Trans-
porteure bewdhrt. Durch grobverzahnte Transporteure hin-
gegen wird Krduseln begiinstigt.

Die Transporteurhdhe ist abhdngig von der Oberfldche und
Dichte des Gewebes. Bei glatten Leichtgeweben ist 1/3 der
Zahnhohe oberhalb der Stichplatte ausreichend, bei flauschi-
gen Qualitdten muss die Transporteurhéhe entsprechend
hoch gewdhlt werden, um den Ndhgutvorschub sicherzu-
stellen.

Eine Verminderung der Zahnhohe iber der Stichplatte er-
laubt eine Verminderung des Presserfufidrucks und verrin-
gert somit auch die Gefahr von Transportkrduseln.

Nicht zuletzt ist, wie bei der Nadel, auch bei der Maschine zu
beriicksichtigen, dass schon kleinste Beschadigungen an
Transporteur, Stichplatte oder Greifer zu Verletzungen des
Materials fiihren kénnen.

hhhhdbd Untertransport
Zum verschiebungsfreien Ndhen von
feinen bis mittelschweren Materialien

Untertransport und Nadeltransport

Mhhidd Zum Nahgutvorschub bei schwierig zu
transportierenden Materialien, giinstig
fiir Abstepparbeiten (sichert gleich-
magRige Stichldngen, erleichtert das
Eckenndhen)

o Untertransport und Walzen-
hhhdhd Obertransport

Zum Nahen transportkritischer Materi-
alien und verschiebungsfreier Nahte
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L
hhhhhhd

Untertransport und Fuf3-
Obertransport

Zum Nadhen von feinem bzw. transport-
kritischem Nahgut;

Zum Einarbeiten konstanter oder
partieller Mehrweite

Untertransport, Nadeltransport und
Walzen-Obertransport
Glatte verschiebungsfreie Nahte

Untertransport und alternierender
Fu3-Obertransport

Zum Einarbeiten konstanter oder
partieller Mehrweite

Differential-Untertransport und Fuf3-
Obertransport

Zum Einarbeiten konstanter oder
partieller Mehrweite

Untertransport, Nadeltransport und
alternierender Fu3-Obertransport
Zum Einarbeiten konstanter oder
partieller Mehrweite

Klammer- oder Stoffschieber-
Untertransport und Klammer-,
Stoffschieber- oder Schienentransport
Zum verschiebungsfreien und prazisen
Nahen nach dem vorgegebenen
Nahtbild
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4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Die Wahl der Stichplatte richtet sich nach der Transporteurart,
der Nadeldicke und nach dem Einsatz von Zusatzapparaten.

Die Stichlochgréfie der Stichplatte ist an die Nadelstdrke an-
zupassen. Bei zu grofien Stichlochern besteht die Gefahr,
dass das Material durch die Nadel in das Stichloch hineinge-
driickt wird; Fehlstiche und Materialbeschdadigungen sind
die Folge.

Bei einer Nadeldicke NM 65 — 70 bietet die Stichlochbohrung
1,0-1,2 mm die idealen Voraussetzungen zur Verhinderung
von Nahtkrduseln. Bei Stichlochbohrungen iiber 2 mm be-
steht die Gefahr, dass das Nahgut durch die Nadel in das
Stichloch hineingedriickt wird, die dabei entstehende
Trichterbildung zeigt sich in Nahtkrauseln oder Fehlstichen.

Nadeldicke/Stichlochgroie

Nadeldicke [NM] 60 65 70 80 90 100 110 120
StichlochgréBe [mm] 1,00 1,20 1,20 1,40 1,60 1,60 2,00 2,00

Verhdltnis von Nadeldicke zu Stichlochgrofie

4.3 Nahgeschwindigkeit

Bei der Vielfalt an Materialien und Verarbeitungsschritten
kann keine generelle Aussage iber eine optimale Nahge-
schwindigkeit getroffen werden.

Leichte bis mittlere Gewebe kénnen mit einer Geschwindig-
keit von bis zu 8.000 Stichen/min vernaht werden. Schwere
bzw. ausgeriistete Materialien lassen sich nur mit vermin-
derter Ndhgeschwindigkeit beschddigungsfrei und ordent-
lich verarbeiten. Hohe Geschwindigkeiten fiihren hier nur zu
Qualitdatsminderung wie Fadenbruch, Fehlstich und Nadel-
bruch. Je nach Anzahl der Lagen und Nahtposition kdnnen
Geschwindigkeiten von 1.000 bis 2.800 Stichen/min erreicht
werden.

Zu beachten ist jedoch, dass bei synthetischen Materialien
(z. B. beschichteten) thermische Schaden in Form von Nadel-
rinnenverklebungen und Materialbeschadigungen auftreten,
wenn zu hohe Geschwindigkeiten gefahren werden.
Grundsatzlich muss die Nahgeschwindigkeit immer auf das
zu verarbeitende Material, die Stichart und die Anzahl der
Lagen abgestimmt sein. Als Grundsatz sollte gelten: Optimale
Qualitat bei hoher Produktivitat.

SEWING Focus

5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitatsndhte konnen Sie erzielen,
wenn alle Ndahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

Material, Nadel, Faden und Maschineneinstellung sind die
Einflussgrofien fiir Qualitdtsndhte in Ihrer Produktion. Das
SCHMETZ SERVICEHOUSE bietet verschiedene Dienst-
leistungspakete an:

Von der optimalen Nadelempfehlung fiir Thre Materialien
iber die Zusendung von Musternadeln bis hin zur Hilfe-
stellung bei speziellen Ndhanforderungen. Dariiber hinaus
bietet das SCHMETZ SERVICEHOUSE kompetente Bera-
tung in lhrer Produktion vor Ort und Schulungen Ihrer
Mitarbeiter an.

Fordern Sie uns heraus -
wir zeigen lhnen, was wir konnen!
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Kopiervorlage fiirs Fax:
+ 49(0)24 06 /85-186

Haben Sie zur Verarbeitung von Damenoberbekleidung wei-
tere Fragen?

Wiinschen Sie Unterstiitzung bei der Losung Ihres individu-
ellen Nahproblems?

Maochten Sie eine Empfehlung zur Nadel und Vernahbarkeit
Ihrer Materialien im Vorfeld der Produktion?

Sprechen Sie die Experten des SERVICEHOUSE an und nut-
zen Sie unser Angebot.

Gern senden wir lhnen Informationen zu:

Unsere Serviceleistungen im Uberblick:

MUSTERNADELN
Musternadeln, Tipps und Infos

SCHRIFTLICHE NAHEMPFEHLUNG
Nahempfehlung fiir Ihre Materialien und
Problemlésung bei komplexen Aufgaben

TELEFONISCHE BERATUNG
Schnelle Beratung per Telefon, Fax
oder E-Mail

FERD. SCHMETZ GmbH SERVICEHOUSE

Bicherouxstrafie 53-59, 52134 Herzogenrath, Deutschland

Telefon: +49 (0)2406 / 85-185, Fax: +49 (0)2406 / 85-186

Internet http://www.schmetz.com, E-Mail: servicehouse@schmetz.com

S F
Al SERVICEHOUSE

Firmenname

z. Hd.

Funktion

StraBe

PLZ/Ort

Land

Tel.

Fax

E-Mail
.

SEWING FOCUS
Nahinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

PRODUCT FOCUS
Produktinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

TASCHENBUCH DER NAHTECHNIK
Praktisches Handbuch fiir die ndhende Industrie

VOR-ORT-TRAINING
Branchenspezifisches Training mit Infos zu Nadel, Faden,
Maschine und Anwendung

SYMPOSIUM
Interdisziplindrer Wissens- und Erfahrungsaustausch fiir
Fachkréfte der ndhenden Industrie
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