SEWING Focus

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SERVICEHOUSE

Jeans

Checkliste zur Verarbeitung von Jeans

Nahparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstérke NM SIZE
70-140 10-22

Je nach Dicke des zu verndhenden Materials auch als SERV 7-Ausfiihrung.

Nadelspitze Es werden hauptsachlich Rund- bzw. Kugelspitzen ,,SES“ (fiir leichte Jeans-
materialen) oder ,,SUK* (fiir mittlere bis schwere Jeansmaterialien) eingesetzt.

N&@hfaden Je nach Optik, Gewebe, Anspruch und Kundenwiinschen werden Garne aus 100 %
Polyester, 100 % Baumwolle oder Baumwolle mit Polyesterseele (Core Spun) ver-
wendet.

Maschine In der Jeansproduktion kommen Flachbett-, Sdulen-, und Freiarmndghmaschinen zum

Einsatz. AuBerdem werden vermehrt auch Automaten jeglicher Art benutzt, z. B.
Taschenaufndhautomaten, Riegel- und Kurznahtautomaten etc.

Sonstiges:

Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung héangt von Nahgut, Nahfaden und Nahmaschine ab.
Die Fadenspannung sollte so gering wie moglich gehalten werden, um ein gleich-
mafiges und gutes Stichbild zu erzeugen.

Stichtyp Doppelsteppstich (Klasse 301) bei DIN 61400, Doppelkettenstich (Klasse 401) bei
DIN 61400, Uberwendlichstich (Klasse 503) oder Safety-Stich (Klasse 401.503) bei
DIN 61400.

Stichdichte 2,5 - 3,5 Stiche/cm, abhdngig von Nahtfestigkeit und gewtinschter Optik.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche /Fadenbruch

UnregelmafBiges Nahtbild
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Merkmale Auswirkung Ursache

Materialbeschadigungen

Thermische Schdaden

Nadelbruch
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Material Lagen- Nadeldicke Spitzenform
anzahl NM / SIZE

SES Kleine Kugelspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

SD1 Rundspitze mit kleiner
Dreikantschneide oder

D Dreikantspitze

it

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

Die Jeans —vom amerikanischen Slang ,,Genes®, abgeleitet
von Baumwollhosen aus der Gegend um Genua — wird aus
strapazierfahigem, (indigo-)blaugefarbtem Baumwollge-
webe in Képerbindung, genannt ,,Denim* (nach ,,Serge de
Nimes*, aus der franz. Stadt Nimes), hergestellt. Von hier
bezog Levi Strauss im 19. Jahrhundert den indigoblauen
Serge, den er fiir seine beriihmten Arbeiterhosen fiir Gold-
graber verwendete. Die allererste Jeans jedoch wurde aus
braunem Segeltuch gefertigt.

Friiher wurden diese Hosen nur von Goldgrabern, Farmern,
Bergwerkarbeitern und Holzfallern getragen. Wahrend des
2. Weltkriegs gelangte dann die Jeans nach Europa.

Heute versteht man unter ,,Jeans“ eine Moderichtung und
nicht mehr — wie friiher — nur eine Gewebequalitdt. Des-
wegen findet man heutzutage leichte ebenso wie schwere
Qualitaten und neben diesen auch hdufig stretchfahige

Mischgewebe aus Baumwolle, Elasthan und Polyamid.
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1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Das robuste, dichte und harte Baumwollgewebe sowie die
Materialstarken mit bis zu zwolf Mehrfachlagen an Naht-
tibergangen, Bund, Schritt und Saum stellen grof’e Anfor-
derungen an die Nadel.

Ein besonders kritischer Schritt bei der Verarbeitung von
Jeansstoffen ist das Zusammennadhen der mehrlagigen fest-
en Stofflagen, z. B. beim Schlief3en der Schrittnaht. Ein un-
sauberer Nahtverlauf mit Fehlstichen und Nadelbruch ist
hier nicht auszuschliefien. Die Hauptschwierigkeit beim Er-
zielen eines optimalen und qualitativ hochwertigen Naht-
bildes liegt in der Kombination der meist hohen Material-
lagen mit wechselnder Gesamthohe des Nahguts durch
Querndhte.

Thermische Schdden kénnen bei Mischgeweben mit syn-
thetischen Fasern durch die Reibungsenergie, die im Zu-
sammenhang mit der hohen Stichgeschwindigkeit am
Nadelschaft freigesetzt wird, entstehen.

Bei der Auswahl synthetischer Ndahfaden sollten hohe
Nadeltemperaturen von 200 °C vermieden werden, um Ver-
schmierungen der Nadel, Fehlstichen und Materialbescha-
digungen durch angeschmolzenes Material im Einstichloch
vorzubeugen.

Die richtige Auswahl der Nadel in Bezug auf Stabilitét,
Nadeldicke und Nadelspitze sowie die Entscheidung tber
das geeignete Ndhgarn wirken den o. g. Hauptschwierig-
keiten entgegen.

Dickes, schweres, steifes Gewebe und hohe Materiallagen
sind die bekanntesten Griinde fiir typische Verarbeitungs-
probleme wie:

e Fehlstiche/Fadenbruch

e Materialbeschdadigungen
e Nadelbruch

e Thermische Schaden

e UnregelmaRBiges Nahtbild

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

1.2 Qualitdatsnahte mit den richtigen
Ndhparametern

Das Zusammenspiel von Nadel und Maschineneinstellun-
gen wie Fadenspannung, Transporteur und Stichplatte in
Abhédngigkeit von Faden und Gewebematerial muss aufein-
ander abgestimmt werden, um eine angemessene Qualitat
der Nihte zu erzielen. Anderungen dieser Nahparametern
konnen das Nahtbild verandern. Um eine erfolgreiche und
storungsfreie Produktion zu gewdhrleisten, ist daher die re-
gelmafige Kontrolle der Parameter unerldsslich.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

Die richtige Nadel sollte unter Beriicksichtigung des zu ver-
arbeitenden Materials gewdhlt werden. Nadeldicke und
Spitzenform spielen hier die wichtigste Rolle. Die Stabilitat
der Nadel stellt bei der Verarbeitung von dicken und schwe-
ren Geweben wie Denim ein hdufiges Problem dar. Die Aus-
wahl der korrekten SCHMETZ Nadel tragt deshalb wahrend
der Jeansverarbeitung zu einer Minimierung der méglichen
Probleme bei. Kosten fiir Ersatzteile und Stillstandzeiten
werden erheblich reduziert.

2.1 Nadeldicke

Die Nadeldicke ist ein Indiz fiir die Stabilitdt und somit die
Bruchsicherheit der Nadel. Sie wird nach der Beschaffen-
heit des Materials und dem einzusetzenden Nahgarn aus-
gewdhlt. Je nach Gewebe und Fadenwahl werden Nadel-
dicken im Bereich von NM 70 — 140 empfohlen. Die Nadel-
dicke wirkt sich unmittelbar auf die Gréf3e des Nadeldhrs
aus. Dies bedeutet bei der Auswahl einer diinneren Nadel
automatisch ein Ausweichen auf einen diinneren N&h-
faden, was bei den heutzutage gebrduchlichen syntheti-
schen Garnen mit relativ hoher Festigkeit kaum noch ein
Problem fiir die Nahtfestigkeit darstellt. Aufierdem verrin-
gert eine diinnere Nadel die Entstehung von Verdrangungs-
krauseln.
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Ndhfadenbriiche durch hohe Reibungswiderstdnde, die
wegen eines Missverhiltnisses von Ohrgrofe zu Nih-
fadendicke entstehen, sollten vermieden werden.

Zur Verbesserung der Nahtfestigkeit kann die Stichdichte
erhoht oder Mehrfachndhte verwendet werden, um die
Nahtbelastung auf mehrere Nahte zu verteilen, wie z. B. bei
der Seitennaht von Jeans.

Gewebebeschddigungen werden meist durch die Verwen-
dung von zu dicken Nadeldurchmessern oder der falschen
Nadelspitze hervorgerufen. Je dicker der Nadeldurchmesser,
desto grofier die Beschadigung des Gewebes. Um dies zu
vermeiden, sollte die diinnstmégliche Nadel verwendet
werden. Jedoch sollte die Stabilitat der Nadel dem dicken
Jeansgewebe mit den bis zu zwdélflagigen Querndhten bei
der Produktion noch standhalten. Gewebebeschadigungen
in sprengempfindlichem Kdper hangt oftmals auch mit den
stark gezwirnten Gewebefdden zusammen (fiinf oder mehr
volle Drehungen pro cm), die beim Einstechen der Nadel
stark gedehnt werden und somit Gewebefadenbruch be-
giinstigen. Weitere Ausldser konnen sein: Dichte und Fes-
tigkeit der Gewebebindung und besondere Ausriistung/
Finish wie der Einsatz von Stdrke- und Knitterarmappre-
turen.

Durch multidirektionales Nahen, z. B. bei Automaten oder
Stickereien, werden Nadeln ebenfalls stark beansprucht.
Auch hier muss die Nadeldicke in Vorversuchen ermittelt
werden und den Materialien und Nahvorgdangen angepasst
werden.

DS

— NM 100

T
SCHMETZ 100/16
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2.2 Spitzenform

Das zweitwichtigste Merkmal einer qualitativ hochwertigen
Nadel ist, neben der Dicke, die richtige Nadelspitze. Die
Spitzenform der Nadel ist zur Verhinderung von Material-
beschddigungen von grofier Bedeutung. Im Zusammen-
spiel mit dem Nadeldurchmesser kann die normale und
schlanke Rundspitze (,R“ bzw. ,,SPI“) den Gewebefaden
anstechen und reien lassen. Zur Vermeidung von Bescha-
digungen ist eine leicht bis stdarker verrundete Spitze, die
den Gewebefaden nur verdrangt, die bessere Wahl. Mate-
rialeigenschaft sowie das Materialgewicht sind entschei-
dende Kriterien bei der Auswahl der Spitze.

Die kleine Kugelspitze ,,SES“ verdrdangt die Gewebefdden
von feinen und leichten Jeansmaterialien und besonders
auch von elastischen Geweben, d. h. bei Jeanswear mit
Elastomerfaden. Sie sticht direkt in die Zwischenrdume ein
und verringert somit die Gefahr der Gewebefadenspren-

gung.

Fiir die Verarbeitung mittlerer bis grober Jeansmaterialien
sowie fiir stone- und sand-washed Jeansqualitdten werden
am besten Nadeln mit mittlerer Kugelspitze ,,SUK* verwen-
det (insbesondere in dicken Nadeldicken). Diese haben ei-
ne noch ausgeprdgtere, starker verrundete Spitzenform als
die kleine Kugelspitze ,,SES“ und zeichnen sich durch ein
sehr schonendes beschddigungsfreies Durchdringen die-
ser Denim-Qualitaten aus.

— F
SES Kleine Kugelspitze <“--—"_-=‘—‘:_—%
— e
SUK Mittlere Kugelspitze g——-——:—:—%
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Zum Anndhen der Lederetiketten auf den Jeansbund wird
die ,,SD1“-Spitze (Rundspitze mit kleiner Dreikantschneide)
eingesetzt. Bei dieser Spitzenform handelt es sich um einen
kleinen Kompromiss zwischen einer Schneid- und einer
Rundspitze (Verdrangungsspitze). Die kleine Dreikant-
schneide schneidet ca. 10 % des Stichloches, 90 % werden
durch die kegelformige Spitze verdrdngt. Es entsteht eine
gerade Naht mit sauberem Nahtbild und einer geringeren
Nadelablenkung als beim Einsatz einer Rundspitze plus we-
niger Einschnitt als beim Einsatz einer Schneidspitze.

SD1 Spitze Rundspitze

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

In Kombination mit den ,SES“- und ,,SUK“-Kugelspitzen
wird die Verwendung der speziellen SCHMETZ SERV 7-Nadel
empfohlen. Bei der Verarbeitung von Denim wird insbeson-
dere diese Nadel den auflergewdhnlichen Anforderungen
gerecht.

Fehlstiche und Nadelbruch sind hdufig auftretende Pro-
bleme bei der Jeansverarbeitung. Das von SCHMETZ ent-
wickelte besondere Nadeldesign der SERV 7 wirkt diesen
Problemen entgegen.

SERV 7 ist eine Nadel zur Vermeidung von Fehlstichen und
Nadelbruch. Diese Nadel gibt es mit unterschiedlichen
Spitzen — fiir die jeweiligen Anspriiche der verschiedenen
Materialien. Die Besonderheiten der SERV 7-Nadeln sind
die so genannte Hdckerhohlkehle und die verstdrkte
Schaftverdickung. Durch die optimierte Hockerhohlkehle
(Hocker im Ubergang von Hohlkehle zum Ohr) entsteht ei-
ne groBBere Schlinge, die vom Greifer besser aufgenommen
werden kann. Dadurch werden Fehlstiche weitgehend ver-
mieden.

10
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Durch die SERV 7-Schaftverstarkung ist die Nadel beson-
ders stabil und wird weniger abgelenkt. Nadelbriiche wer-
den minimiert und durch das prazise Einstechen wird ein
besseres, sauberes Nahtbild erzeugt. AuBerdem trdgt die
geringe Nadelablenkung der Nadel ebenfalls zur Ver-
meidung von Fehlstichen bei.

Mit der richtigen Kombination kann hdufig die nachstdiin-
nere Nadeldicke eingesetzt werden. Die Stabilitdt der
Nadel ist beim Verndahen von hohen Lagenzahlen bei Jeans
von enormer Wichtigkeit. Nadeln ohne Schaftverstarkung
konnten bei den hohen Materialdicken leicht abgelenkt
werden. Dem nicht mehr zentrischen Einstechen der Nadel
folgt ein unsauberes Nahtbild, Nadelbriiche werden be-
giinstigt.

SCHMETZ Tipp:

Zur Vermeidung von Fehlstichen und fiir eine hohere

Nadelstabilitat empfehlen wir die SCHMETZ SERV 7-
Ausfiihrung.

SCHMETZ SERV 7

Um Sprengschdden zu vermeiden, sollte die Nadel stabil,
aber gleichzeitig nicht zu dick sein. Deswegen ist die
Spezialnadel SERV 7 mit ihrer besonderen Geometrie vor-
teilhaft fiir die Verarbeitung von Jeans/Denim.
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SCHMETZ Tipp:

SERV 7 erzielt eine hohere Nadelstabilitdt und
hohere Standzeit der Nadel.

SCHMETZ 100/16 |)
SCHMETZ 100/16 |)

SERV 7 Standard

o —
S —

2.4 Wechsel der Nadel

Der Austausch der Nadel sollte regelmdfiig erfolgen. Dies
kann je nach Einsatz und Abnutzung, auch in Abhadngigkeit
von der Gewebekonstruktion, maximal etwa nach 3-4
Stunden erfolgen.

Ist die Nadel erst einmal beschadigt, kann es zu Gewebe-
beschddigungen kommen. Eine Kontrolle der Nadelspitze
ist mit dem Nageltest moglich.

Darstellung einer beschddigten Nadelspitze

SCHMETZ Tipp:

Priifmoglichkeiten wie die Nagelprobe geben Auf-
schluss iiber den Zustand der Nadel. Dabei streicht

man mit der Nadelspitze iiber den Fingernagel und
spiirt Beschddigungen der Nadelspitze (Nagel wird
verkratzt).

SEWING Focus

N&ahfaden

3. Auswahl von Ndhfaden
und Stichparametern

Typisch in der Fertigung von Jeans sind die hohen
Materiallagen und koperbindigen, daher festen Stoffe. Die
Nahtfestigkeit der Ndhte ist ebenso wie ein beschadi-
gungsfreies und geradliniges Nahtergebnis oberste
Anforderung der Qualitdtssicherung. Das Material und die
Qualitdat des Nahfadens bestimmen erheblich die spatere
Nahtqualitat.

3.1 Material und Starke des Nahfadens

Die Auswahl des Nadhfadens beeinflusst die Nahtqualitat,
die Nahtfestigkeit und die Nahtoptik. Den Anforderungen
entsprechend oder je nach Kundenwunsch kann zwischen
verschiedenen Garnen ausgewdhlt werden:

® 100 % Polyester-Umspinnzwirn (Core Spun)

® 100 % Baumwoll-Ndhgarn (wegen geringerer Festigkeit
nicht fiir Automaten geeignet)

e Baumwoll-Polyester-Umspinnzwirn (Core Spun)

Durch Einsatz von Zwirnen mit Polyesterseele, so genann-
tem Core Spun, wird eine hohe Reif3festigkeit erzielt, wah-
rend ein feiner Querschnitt beibehalten wird. Um den be-
sonderen Anforderungen einer Jeans gerecht zu werden,
diirfen bestimmte Eigenschaften nicht fehlen: Die hohe
Reif3- und Scheuerfestigkeit ist von besonderer Bedeutung;
die Dehnung sollte ausgewogen sein und die Anfarbbarkeit
bzw. Farbechtheit (dem Kundenwunsch entsprechend)
muss gegeben sein. Hinzu kommt, dass sich dieser Faden
bei multidirektionalen Ndhautomaten oder bei 2-Nadel-
Maschinen aufgrund seiner Verzwirnung sehr gleichmaBig
verhalt.

Hinsichtlich des Ndhfadeneinsatzes gibt es fiir typische
Jeansmoden inzwischen schon feste Standards. So werden
zum Versdubern Garne aus Polyester mit Polyesterumspin-
nung oder Baumwollumspinnung verwendet, besonders
dann, wenn auf Sicherheitsnahtmaschinen gleichzeitig eine
Naht geschlossen und dabei auch die Kante versaubert
wird.

11
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Zum Versdubern der Taschenbeutel hingegen, sowie fiir
nicht sichtbare SchlieBndhte oder solche ohne einen Zier-
effekt, werden allgemein diinnere Faden verwendet, z. B.
Polyester-Umspinnzwirn No 120. Hier besteht die Gefahr,
dass bei zu dicken Nahfaden und den entsprechend dickeren
Nadeln Spannungs- und Verdrangungskrauseln entsteht.

Die bedachte Auswahl der Farbe des Ndhgarns in einem
Spektrum von gelb-braun bis dunkelblau geben der Jeans
den gewiinschten typischen ,,Look*.

Bei der Herstellung von Jeans im ,,Used-Look® wird der
Farbton durch Bleichen oder Chlorwéaschen aufgehellt. Fiir
die Produktion solcher Jeans kann zwischen zwei verschie-
denen Arten von Ndhfaden gewahlt werden: Entweder wird
ein Faden gewadhlt, der sich analog zur Aufhellung des
Stoffes verdndert (100 % Baumwoll-Ndhgarn) oder es wird
ein Ndhfaden (Baumwoll/Polyester-Umspinnzwirn oder
Polyester-Umspinnzwirn) verwendet, dessen Farbe dem
fertig ausgebleichtem Stoff angepasst ist und bei dem sich
die Farbe wahrend des Bleichens nicht sehr verdndert bzw.
sich analog zur Aufhellung des Stoffes verandert.

Beim Einsatz von 100 % Baumwollndhgarnen ist darauf zu
achten, dass eine zusatzliche Justierung der Ndhmaschinen
notwendig ist, da diese Fdden gegeniiber Polyesterndh-
garnen ein unterschiedliches Kraft-/Dehnungsverhalten ha-
ben.

Bei Automaten sind Garne mit Zwei- oder Mehrfachzwirnen
zu empfehlen, damit das Ndhen in multidirektionalen
Richtungen nicht zum Aufdrehen des Garnes fiihrt.

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

3.2 Stichtyp

Der Stichtyp ist abhdngig von der zu verarbeitenden Naht.
Bei der Fertigung von Jeans ist bei der Auswahl des Stich-
typs auf jeden Fall darauf zu achten, dass eine hohe Stabili-
tat der Ndhte garantiert wird. Dementsprechend sind Stepp-
und Kettenstiche mit bis zu vier Nadeln, auch entsprechend
des gewiinschten optischen Erscheinungsbildes, moglich.
Kappnéhte (fiir Sattel- und Ges&dfnaht) und Safety-N&hte
werden ebenfalls eingesetzt.

Stichtyp 503 — 2-Faden-Uberwendlichstich
(Kantenbindung)

Zur Versduberung der Kanten
(z. B. Taschenbeutel versdubern)

Garntyp Polyester/Baumwolle Polyester/Polyester
Garnfeinheit Nadeldicke Garnfeinheit Nadeldicke
Mittel 40 75 100-120 16-19 40 75 90-110 14-18
50 60 100-120 16-19 50 60 90-100 14-16
60 50 100-110 16-18 60/70 50 90-100 14-16
75 40 90-100 14-16 80 40 70-90 10-14
80/90 38/33 80-90 12-14 90 38/33 65-80 9-12
Fein 100 30 70-90 10-14 100 30 70-80 10-12
120 25 70-80 10-12 120 25 70-80 10-12
140 21 60-70 8-10  * No = Etikettennummer
150/160 20/19 65-70  9-10  150/160 20/19 50-60 5:8 | " tex="Feinheitsbezeichnung1g/1.000m
(z. B. 17 tex = 1.000 m Garn wiegen 17 g)
180 17 50-65 5-9 180 17 50-60 5-8
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Stichtyp 512 — 4-Faden-Uberwendlichstich SCHMETZ Tipp:

(Imitierter Safety-Stich) Das SCHMETZ SERVICEHOUSE hilft gerne bei Fragen

zur Optimierung von Stichtyp, Stichdichte, Nadel und
1 Ndhfaden!
2

3.3 Stichdichte

Neben der Stabilitdt steht die optische Erscheinung des
Nahtbildes bei der Auswahl der Stichdichte im Vordergrund.
Fur Verbindungsndhte bei gleichzeitigem gemeinsamen Meist werden Stichdichten von 2,5 bis 3,5 Stichen/cm ge-
Versdubern der Nahgutkanten wahlt. Bei elastischen Waren ist auch eine hohere Stich-
(z. B. SchlieBen der Seitennaht) dichte (bis 4,5 Stiche/cm) mdglich, da die Nahtelastizitdt mit
Erhdhung der Stichdichte zunimmt.

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich 3.4 Fadenspannung

Zur Vermeidung von Spannungskrduseln, um also ein sau-
beres und krduselfreies Nahtbild zu erhalten, sollte die
Fadenspannung so gering wie mdéglich gehalten werden. Zur
optimalen Einstellung sollte die Fadenspannung mit dem
Material, dem Stichtyp, dem Ndhfaden und der Ndhnadel ab-
Fir Schlief3- und Montagendhte gestimmt werden.
(z. B. Seitentaschenbesatz auf Taschenbeutel ndhen)

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von

Stichtyp 401 — Doppelkettenstich (2-Faden-Kettenstich) Jeans

Bei der industriellen Herstellung von Jeans wird die Ver-
wendung von Automaten bevorzugt. Favorisierte Auto-
maten sind beispielsweise Riegelautomaten fiir Giirtel-
schlaufen und Gesdftaschen oder Taschenaufndhauto-
- maten fiir Gesafitaschen oder Etiketten. Diese Automaten
ndhen mit einem Doppelsteppstich, die Knopflochauto-
Fiir dehnbare-elastische SchlieBnahte maten mit einem Zick-Zack-Doppelkettenstich.
(z. B. SchlieBen der Seitennaht)

Neben diesen werden auch armabwartsndhende Doppel-
kettenstichmaschinen zum Ndhen von Kappndhten in der
Seitennaht von Hosen verwendet.

Doppelkettenstichmaschinen werden z. B. zum Vorndahen
von Giirtelschlaufen, zum Schlief3en der Seitenndhte bzw.
allgemein fiir das Nahen von SchlieBnadhten eingesetzt.

13
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Doppelsteppstichmaschinen werden fiir Taschen- und
Schlitzverarbeitungen sowie beim Sdumen verwendet.

3

Flachbett-Ndhmaschine SchlieB- und Montagenéhte,

Absteppen
_ﬁi

Sdulen-Ndhmaschine

Ubersteppen von SchlieB-
ndhten an Kleinteilen und
Verrundungen

51

Freiarm-Ndhmaschine

Zum Ubersteppen von
Schlie3ndhten an
Verrundungen

Arm-Abwarts-Nahmaschine Kappnadhte
(ohne Abbildung) (SchlieBndhte)

N&dhautomaten Taschen aufndhen,

(siehe Abb. 1) Knopfe anndhen,
Knopflocher, Riegeln,
Paspel anndhen,

Etiketten aufndhen

Abb. 1: Taschenaufndhautomat (3588)

Quelle: Pfaff AG

14

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

4.1 Transporteur

Die Mehrzahl der Schnellndher verfiigt tiber den so genann-
ten Hipfertransport. Idealerweise werden feinverzahnte
Transporteure verwendet, wobei die Stellung am besten so
zu wahlen ist, dass der Transporteur hinten etwas erhoht
steht (siehe Abbildung unten rechts). Dies kommt dem
Effekt des streckend eingestellten Pullers nahe.

N

falsch richtig

Stellung des Transporteurs Quelle: Gutermann

Bei dehnungsarmen Geweben kann der Pullertransport
streckend eingestellt werden, um Spannungskrauselungen
zuvermindern. Bei elastischen Qualitaten ist es ratsam, oh-
ne Puller zu n3hen, damit Uberdehnungen bzw. Ausdeh-
nungen des Ndhguts, die Krduselungen hervorrufen, ver-
mieden werden.

Durch Angleichung der Transportgeschwindigkeiten von
Unter-, Ober- und Nadeltransport wird Lagenverschiebun-
gen oder Krduselungen vorgebeugt.

(- ) Differential-Untertransport und Walzen-
hhd bbb Obertransport

Parallel arbeitende Differentialtransporte
und Walzentransporte werden bevorzugt
beim Herstellen von Doppelkappnahten
eingesetzt
Die von oben angetriebene Walzentrans-
porteinrichtung arbeitet direkt hinter
dem N&hfuB und optimiert das Trans-
portverhalten
Die Walze kann glatt (mit Kunststoff be-
legt) oder gezahnt (aus Stahl) sein, von
besonderem Vorteil ist es, wenn sowohl
die Walze als auch der Presserfuf sepa-
rat im Anpressdruck regulierbar ist
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Die untere Stofflage kann durch entspre-
chende Einstellung sowohl gedehnt als
auch gekrauselt werden

‘ » Untertransport, Nadeltransport und
|| alternierender Fuf3-Obertransport
b ihdbd

(Dreifach-Transport)

Meist genutzter Transport bei mittel-
schweren bis schweren Materialien
Bewirkt verschiebungsfreies Nahen mit
gleichmagig langen Stichen und verhin-
dert Nahtkrauseln

Untertransport und Nadeltransport

VYN Zum Nahgutvorschub bei schwierig zu
transportierenden Materialien, giinstig
fir Abstepparbeiten (sichert gleichmafi-
ge Stichlangen, erleichtert das
Eckenn&hen)

4.2, Stichplatte/Stichlochgrofie

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

Der Stichlochdurchmesser ist der Nadelstdrke angepasst,
die fiir das jeweilige Nahgut bestimmt wurde. Das bedeutet,
Nadel und Faden sollen das Stichloch ungehindert passie-
ren, aber das Ndhgut darf keinesfalls bei der Abwarts-
bewegung der Nadel in das Stichloch hineingezogen wer-
den. Eine zu groBe Offnung der Stichlochplatte hat schwere
Materialbeschddigungen und Fehlstiche zur Folge.

Die passende Stichlochbohrung zur ausgewdhlten Nadel-
dicke finden Sie in der nachfolgenden Tabelle.

Nadeldicke/Stichlochgréfie

Nadeldicke [NM] 60 65 70 80 90 100 110 120

Stichlochgréfe [mm] 1,00 1,20 1,20 1,40 1,60 1,60 2,00 2,00

Verhéltnis von Nadeldicke zu Stichlochgrofie

SEWING Focus

4.3 Nahgeschwindigkeit

Die maximalen Nahgeschwindigkeiten betragen bei Ketten-
stichmaschinen 4.600 — 6.000 Stiche/min, bei Doppelstepp-
stichmaschinen 4.000 — 5.000 Stiche/min, je nach Maschi-
nentyp. Riegelautomaten erreichen Ndhgeschwindigkeiten
bis zu 2.700 Stichen/min, Taschenaufndhautomaten bis zu
4.000 Stichen/min und Knopflochautomaten bis zu 2.200
Stichen/min.

Die maximalen Nahgeschwindigkeiten werden in der Praxis
jedoch selten erreicht. Hier pendelt die durchschnittliche
N&dhgeschwindigkeit bei langen N&dhten (Seitennédhte) zwi-
schen 4.000 - 5.000 Stichen/min. Die Nahgeschwindigkeit
bei Kleinteilen fallt entsprechend niedriger aus.

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

Mdochten Sie eine Empfehlung zur Nadel und Verndhbarkeit
Ihrer Materialien im Vorfeld der Produktion?

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

Gern senden wir Thnen 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

Bicherouxstra3e 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

SEWING Focus

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
Fachkréafte der ndhenden Industrie

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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