SEWING Focus

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SERVICEHOUSE

Dessous

Checkliste zur Verarbeitung von Dessous

Nahparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstérke NM SIZE
60-90 8-14

Je nach Dicke des zu verndhenden Materials.
Der Einsatz der SCHMETZ SERV 7-Nadel ist zu empfehlen.

Nadelspitze In der Dessousfertigung werden in der Regel Kugelspitzen verwendet.
N&@hfaden Als Nghfdaden sind hauptsdchlich Polyester- und Baumwoll-Umspinnzwirne geeignet.
Maschine In der Dessousproduktion werden tiberwiegend Flachbett-, Freiarm- und

Blockndhmaschinen eingesetzt, dazu ebenfalls fiir spezielle Arbeitsgange
entwickelte Nahautomaten.

Sonstiges:
Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung hangt vom Nahgut, dem Nahfaden und der

Ndhmaschine ab. Die Fadenspannung sollte so gering wie mdglich sein, um
eine optimale Verschlingung zu ermoglichen.

Stichtyp Doppelsteppstich (Klasse 304) bei DIN 61400, Doppelkettenstich (Klasse 401) bei
DIN 61400, Uberdeckkettenstich-Varianten (Klasse 600) bei DIN 61400 und Uber-
wendlichkettenstich-Varianten (Klasse 500) bei DIN 61400.

Stichdichte Je hoher die Stichdichte, desto hoher die Nahtelastizitét.
Aber: max. 5 — 6 Stiche/cm.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche /Fadenbruch

Materialbeschadigungen
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Merkmale Auswirkung Ursache

UnregelmdBiges Nahtbild

Nahtkraduseln
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Material Lagen- Nadeldicke Spitzenform
anzahl NM / SIZE

SES Kleine Kugelspitze

SES Kleine Kugelspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

SKF GrofBe Kugelspitze

SKL Spezial-Kugelspitze

SES Kleine Kugelspitze

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

Die Produktion von Dessous — modischer Unterwdsche —
nimmt stetig zu. Qualitatsprodukte in diesem Wachstums-
markt zeichnen sich durch hohe Materialqualitat, optimale
Passform und beste Verarbeitung aus.

Neben den Standard-Baumwollmaterialien werden zuneh-
mend Stoffqualitdten aus Hightech- und Klimafasern sowie
Materialkombinationen verarbeitet. Der Trend geht eindeu-
tig hin zu sehr feinen Maschenwaren (Mikrofaser), meist im
Verbund mit hochelastischen Elasthanfaden (z. B. Dorlastan®,
Lycra®, Lyocell®). Bei der Verarbeitung dieser Materialien in
Kombination mit anderen Stoffen und Spitzenqualitdten so-
wie verschiedener Einlagestoffe treten oftmals Nahstorungen
in der Produktion auf.

1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Die Faden der feinen Materialien und die eingebundenen
Elasthanfdaden reagieren beim Verndhen dufierst empfind-
lich. Typische Probleme sind ein unsauberer Nahtverlauf mit
Fehlstichen und Materialbeschddigungen in Form von ,,zer-
sprengten® Maschen. Problematisch ist insbesondere auch
die Kombination verschiedener Materialien, wenn diese im
Grunde ganz unterschiedliche Anforderungen an Nadel-
dicke und Ndhfaden stellen. Hier gilt es, einen geeigneten
Kompromiss zu finden. Besonders kritische Verarbeitungs-
schritte bei der Herstellung von Dessous sind das Zu-
sammenndhen der Brustteile, die mit Kunststoff- bzw.
Metallbiigel verstdarkt werden, und das Verndhen von
Haken- und Osenverschluss. Die Hauptschwierigkeit, ein
optimales Nahtergebnis zu erzielen, liegt auch hier in der
Kombination verschiedener Materialien.

Feines, elastisches Material, hohe Materialstarken und die
Kombination verschiedener Materialien sind potenzielle
Quellen fiir Verarbeitungsprobleme wie:

e Fehlstiche/Fadenbruch

e Materialbeschadigungen
e Unregelmafiiges Nahtbild
e Nahtkrduseln

SERVICEHOUSE
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1.2. Qualitdatsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Alle Nahparameter, die die Produktion beeinflussen, mis-
sen sorgféltig aufeinander abgestimmt werden: Material,
Nadel, Faden und Maschineneinstellungen.

Vor allem bei der Verarbeitung 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
Uberprift und gegebenenfalls angepasst werden.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

Ausschlaggebend fiir eine beschadigungsfreie Naht und
ein perfektes Endprodukt ist vor allem die Auswahl der rich-
tigen Nadel. Dabei bestimmen das Material und die Mate-
rialbeschaffenheit die Nadeldicke und Spitzenform.

2.1 Nadeldicke

Bevor man sich fiir eine Spitzenform entscheidet, sollte
man die Nadeldicke festlegen. Wichtig ist dabei die An-
gleichung an das Ndhgarn: Die Grofe des Nadelohrs und
die Fadenstdrke miissen exakt aufeinander abgestimmt
sein, damit der Faden das Nadelohr mit moglichst wenig
Reibung passieren kann. Dies wird besonders deutlich,
wenn man sich vor Augen halt, dass der Oberfaden bei ei-
nem Doppelsteppstich 25 — 60 mal auf der gleichen Stelle
durch das Nadelohr hin- und hergezogen wird, bis er in der
Materialmitte mit dem Unterfaden als Naht eingebunden
wird. Der Ndhfaden wird dadurch sehr stark belastet.

Die Wahl der Nadeldicke ist auch abh&ngig von dem zu ver-
arbeitenden Material. Grundsatzlich gilt: Je feiner die Ma-
schenstruktur, desto feiner sollte auch die Nadel sein.
Anders gesagt: Je diinner der Durchmesser der Nadel ist
(NM/SIZE), desto weniger stark werden die einzelnen
Maschenfdaden verdrangt oder aufgeweitet.

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

Bei ausreichender Eigenelastizitat und geringer Reibung an
den Bindungspunkten der Maschenfdden sind keine Be-
schddigungen zu erwarten, da sich die Maschen der Nadel-
dicke anpassen kdnnen. Wird dies durch eine zu dicke
Nadel tiberschritten, kommt es zu Beschddigungen des
Materials; die Maschenfdden werden ,,gesprengt®. Die fiir
Dessous typischen feinen Materialien werden daher am bes-
ten mit Nadeldicken von NM 60 — 70 verarbeitet, damit ein
beschddigungsfreies Einstechen gewdhrleistet ist. Er-
fordert das Material den Einsatz einer diinneren Nadel,
muss der Nahfaden entsprechend angepasst werden.
Ubrigens: Treten trotz richtiger Nadeldicke Maschenspreng-
schaden auf, liegt es oft an der Ausriistung des Materials;
die Maschenfdden besitzen wenig Elastizitdt und die Gleit-
fahigkeit an den Bindungspunkten der Maschen ist zu ge-
ring.

SCHMETZ Tipp:

Fiir die Verarbeitung von Dessous verwenden Sie
am besten eine diinnere Nadel NM 60 - 70.

2.2 Spitzenform

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

Fir die Verarbeitung jeder Art elastischer Ware sollten
SCHMETZ Kugelspitzen eingesetzt werden, die die Gewebe-/
Maschenfaden beim Einstechen der Nadel schonend zur
Seite schieben. Diese Nadeln gehdren zu den Rund-
spitzen/Verdrangungsspitzen und zeichnen sich durch eine
unterschiedlich ausgeprdgte Verrundung der duflersten
Spitze aus. Welche Spitzenform im Einzelfall einzusetzen ist,
hangt von den Eigenschaften des zu verndhenden Materials
und der jeweiligen Verarbeitungstechnik (Anzahl der Lagen,
Stichtyp, Einlagen etc.) ab.
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Feine, elastische Maschenware und besonders dichte
Maschenware wie Mikrofaser werden am besten mit der
~SES“-Spitze (Kleine Kugelspitze) in moglichst kleiner
Nadeldicke verarbeitet. Im Vergleich zur ,normalen“ Rund-
spitze ,,R“ ist die ,,SES“-Spitze an der duBersten Spitze mit
einer kleinen Halbkugel versehen und verhindert so ein An-
oder Durchstechen der Maschenfdden. Eine beschadi-
gungsfreie Verdrdngung der Maschenfdaden wird dadurch
gewdhrleistet. Mittlere bis grobe Elastikware, die in der
Dessousfertigung verwendet wird, ldsst sich am besten mit
der ,SUK“-Spitze (Mittlere Kugelspitze) in sehr feiner
Nadeldicke verarbeiten.

Feine Lycraware und feine Spitzenmaterialien lassen sich am
besten mit der ,,SKF*“-Spitze (GroRe Kugelspitze) ebenfalls in
sehr feiner Nadeldicke (NM 60 — 70) verarbeiten.

Mittlere bis grobe Lycraware und grobere Spitzenquali-
tdten lassen sich einwandfrei mit der,,SKL“-Spitze (Spezial-
Kugelspitze) verarbeiten. Auch hier ist eine sehr feine
Nadeldicke zu empfehlen. Die besondere Formgebung der
»SKL“-Spitze stellt die optimale Verdrangung des Materials
sicher; die Nadel sticht in die Materialzwischenrdume und
an den Elastomerfdden vorbei, ohne diese zu beschddigen.

Bei Materialkombinationen richtet sich die Auswahl der
Nadeldicke und Spitzenform nach dem diinnsten, empfind-
lichsten Material. Wird z. B. ein Damenslip aus feiner
Mikrofaser mit grober Spitze als Taillenabschluss gefertigt,
erfordert das feine Mikrofasermaterial die ,,SES“-Spitze.
Dickere Spitzenformen wie die ,,SKF“-Spitze wiirden zu er-
heblichen Beschddigungen des Materials fiihren.

SES Kleine Kugelspitze @
SUK Mittlere Kugelspitze @
SKF Grofe Kugelspitze @
SKL Spezial-Kugelspitze @‘@
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2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Fiir die Herstellung von Dessous besonders zu empfehlen
ist die ,,SES“-Spitze in Kombination mit der SERV 7-Nadel-
ausfiihrung, einem Nadeldesign fiir besondere Anspriiche.
Die Kennzeichen dieser Nadelversion sind eine optimierte
Hockerhohlkehle und eine Verstarkung des Schaftes.

Die Schaftverstarkung der SERV 7-Version sorgt fiir eine
héhere Stabilitdt der Nadel. Dadurch wird es moglich, eine
diinnere Nadel bei gleichbleibender Nadelstabilitat 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-
bleibender Stabilitat der Nadel. Die Nadel der ersten Wahl
ist die SERV 7 vor allem auch beim Zusammenndhen der
Brustteile und dem Verndhen von Haken- und Osenver-
schluss. Diinne Nadeln ohne Schaftverstarkung kdnnten
hier aufgrund der hohen Materialdicke (zwei und mehr
Stofflagen plus Einlage) leicht abgelenkt werden.

SCHMETZ Tipp:

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

SCHMETZ 100/16 |)

SCHMETZ 100/16 |)

SERV 7 Standard H

SERVICEHOUSE
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Die optimierte Hockerhohlkehle der SERV 7-Nadel vermei-
det dariiber hinaus Fehlstiche, die bei elastischen Materia-
lien und hoheren Lagen leicht entstehen. Durch die
Hockerhohlkehle wird selbst bei kleiner oder nicht vorhan-
dener Schlinge gewahrleistet, dass geniigend Raum zwi-
schen Hohlkehlboden und Nadelfaden ist. Die Greiferspitze
kann den Nadelfaden jederzeit sicher aufnehmen.

SCHMETZ Tipp:

Zur Vermeidung von Fehlstichen und fiir eine hohere

Nadelstabilitat empfehlen wir die SCHMETZ SERV 7-
Ausfiihrung.

SCHMETZ SERV7

2.4 Wechsel der Nadel

Selbst minimale Beschddigungen an der Nadelspitze verur-
sachen Verletzungen des Materials und beeintrdchtigen die
Qualitat des Endproduktes. Nur eine einwandfrei verrunde-
te, glatte Kugelspitze stellt sicher, dass die Nadel die
Maschenfaden optimal verdrdangt und beschadigungsfrei
ihren Weg durch die Materiallagen findet. Deshalb sollte
die Nadel haufig und in regelmaBigen Abstdanden gewech-
selt werden.

SCHMETZ Tipp:

Kontrollieren Sie regelm@dBig die Nadelspitze oder

wechseln Sie die Nadel in regelmadBiigen Intervallen
aus.

10
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Ndhfaden

3. Auswahl von Ndhfaden
und Stichparametern

Dessous zeichnen sich durch elastische Materialien aus.
Fiir die Qualitat und den Tragekomfort des Endproduktes
ist es von entscheidender Bedeutung, dass die Ndhte genii-
gend Elastizitat besitzen, so dass sie bei Dehnungen des
Materials nicht aufplatzen. Die Nahtelastizitat wird maR-
geblich vom Stichtyp, von der Stichdichte und der Faden-
spannung beeinflusst.

3.1 Material und Starke des Ndhfadens

Elastische Nahte sollten iiberwiegend mit synthetischen
Ndhfdden verndht werden. Sie sind selbst bei geringem
Querschnitt reififest und elastisch, so dass auch diinne
Nadeln eingesetzt werden kdnnen. Ein hochelastischer
Ndhfaden ist fiir die Verarbeitung von Dessous nicht erfor-
derlich. Es kommen Umspinnzwirne aus 100 % Polyester
bzw. Baumwoll-Polyester zum Einsatz, die sich durch eine
hohe Reif3- und Scheuerfestigkeit auszeichnen.

3.2 Stichtyp

Fur Dessous sind die Sticharten Zick-Zack, Kettenstich,
Uberdeckstich und Overlock besonders gut geeignet, da sie
eine hohe Nahtelastizitdt ermoglichen. Bei der Auswahl des
Stichtyps ist vor allem darauf zu achten, dass die Faden-
menge in der Naht — der Fadenvorrat — ausreichend ist.
Denn steht keine ausreichende Fadenmenge in der Naht zur
Verfligung, konnen die Nahte bereits bei geringer Belas-
tung aufplatzen.

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich

Fur SchlieB- und Montagendhte (z. B. SchlieBen der
Brustquernaht) wird der Doppelsteppstich verwendet
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Stichtyp 304 — Doppelsteppstich (Zick-Zack) ¢ Nadelfaden bestimmt die Festigkeit der Naht, wahrend
1 Greiferfaden flir gutes Aussehen und Weichheit der

Naht sorgen

e Geringe mechanische Belastung des Ndhfadens bei der
Stichbildung

e Hohe Ndhgeschwindigkeiten moglich

e Hohe Produktivitdt durch grof3en Garnvorrat

Bei dehnfdhigen Verbindungs-, Befestigungs- und Zier- (kein Spulen notwendig)

nahten (z. B. Gummilitze an untere Kante und an Armaus-

schnitt ndhen) findet der Zick-Zack-Doppelsteppstich

Anwendung

Stichtyp 401 — Doppelkettenstich (2-Faden-Kettenstich)
1

‘—-ﬁ

Fur dehnbare, elastische SchlieRnédhte (z. B. Anndhen von

Seitenteilen)

Stichtyp 602 — 2-Nadel-Uberdeckstich mit Legefaden
Stichtyp 504 — 3-Faden-Uberwendlichstich
(Stichlochbindung)
Fur Versdauberungsndhte mit grofler Beanspruchung sowie

flir Verbindungsndhte bei gleichzeitigem Versdubern der
N&dhgutkanten (z. B. Anndhen von Seitenteilen)

-./‘n
aAA
ST Lll

tl.-

Cg N[/

VI P —

B

Stichtyp 512 - 4-Faden-Uberwendlichstich
(Imitierter Safety-Stich)
Fiir Flachndhte und Sdume (z. B. am Beinausschnitt)

i

SCHMETZ Tipp:

Die Elastizitdt der Naht ist um so hoher, je groier der
Fadenvorrat der Naht ist. Daher empfehlen wir die

)

Auswahl elastischer Sticharten wie Zick-Zack,
Ketten-, Uberdeck- oder Uberwendlichstich.

Die Vorteile dieses Stichtyps der Klasse 500 sind:
e Hohe Nahtdehnung fiir Kantenversauberungsnahte

e Hervorragende Dehnfdhigkeit

e Gute Riickbildungseigenschaft

e FEinsparung von Arbeitsgdngen bei Einsatz einer
Maschine mit Safety-Stichtyp

11
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3.3 Stichdichte

Neben dem Stichtyp hat die Stichdichte maf3geblichen Ein-
fluss auf die Elastizitdt der Naht. Je hoher die Stichdichte
(Stiche/cm) ist, desto hoher ist die Nahtelastizitat. Allerdings
sollte die Stichdichte insgesamt in der Regel nicht mehr als
5—6 Stiche/cm betragen. Bei sehr hohen Stichdichten kann
es sonst zu Beschadigungen und Nahtkrduseln/Verdran-
gungskrduseln kommen.

Erreichen Sie bei der gro3tmoglichen Stichdichte nicht die
erforderliche Nahtelastizitdt, wahlen Sie besser einen an-
deren Stichtyp.

Materialdehnung
(in %)
100 -
90
80 -
701 67%
60 -
50 -
—— — — -?46%
40 - |
30 A

20

10 A

1 Stichdichte
6 (Stiche/cm)

wt————_—— —_— ———— —

|
|
|
|
|
|
|
|
1
4

Einfluss Stiche/cm auf die Dehnféhigkeit der Naht Quelle: Amann

Material: Maschenware

Ndhnadel: ,SES“-Spitze (Kleine Kugelspitze)
Ndhfaden: No. 120

Stichtyp: Doppelkettenstich 401

12
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3.4 Fadenspannung

Auch die Fadenspannung beeinflusst die Elastizitdt einer
Naht. Generell sollte die Fadenspannung so gering wie
moglich eingestellt werden, um ein glattes, sauberes Naht-
bild zu erstellen und um Spannungskrduseln der Naht zu
vermeiden. Welche Fadenspannung im einzelnen einzustel-
len ist, hdngt vom Stichtyp, dem Ndhfaden, dem Material
und der Nadel ab. Bei Zick-Zack, Ketten-, Uberdeck- und
Overlock-Stichen, den klassischen Dessous-Stichtypen,
sollte die Fadenspannung generell nicht zu hoch eingestellt
werden.

Doppelkettenstich Stichtyp 401

Ungilinstige Fadenverteilung beim Doppelkettenstich

Quelle: Amann

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von
Dessous

Neben Nadel und Ndahfaden entscheiden auch die Maschi-
neneinstellungen ganz wesentlich dartiber, ob das N&h-
ergebnis der gewiinschten Qualitdt entspricht.

Al

Flachbett-Nahmaschine Schlief3- und Montagendhte

=]

Freiarm-Nihmaschine  Zum Ubersteppen von
Schliefndhten an Verrundungen
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1

Blockndhmaschine

SchlieSndhte, zum Versdubern
von Nahkanten

N&hen und Trennen von Haken- und Osenbénder mit der
PFAFF 3119-10/01 Maschine.

Quelle: Pfaff AG

4.1 Transporteur

Um Transportkrdauseln zu verhindern, darf zum einen die
Verzahnung des Transporteurs nicht zu grob sein; ideal sind
feinverzahnte Transporteure. Bei dehnungsarmen Geweben
ist es vorteilhaft, wenn diese unter dem FiiRchen leicht ge-
streckt werden. Dies erreicht man unter anderem dadurch,
dass der Transporteur im hinteren Bereich leicht schragge-
stellt wird, z. B. durch Unterlegen eines Pappstreifens (siehe
Abbildung unten rechts). Dadurch entsteht ein etwas ziehen-
der Effekt, dhnlich dem des streckend eingestellten Pullers.

falsch

Stellung des Transporteurs Quelle: Gutermann

SEWING Focus

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

DIANNINNN Untertransport

Zum verschiebungsfreien Ndhen von
feinen bis mittelschweren Materialien

Untertransport und Nadeltransport
NN Zum verschiebungsfreien Ndhen und
Absteppen

M A Differential-Untertransport
Zum verschiebungsfreien Ndhen von
feinen bis mittelschweren Materialien

4.2, Stichplatte/Stichlochgrofie

Die Stichlochgrofie der Stichplatte ist an die Nadelstarke
anzupassen. Bei einer zu kleinen Bohrung wird die Masche
beim Eindringen der Nadel am Stichlochrand gequetscht
und es kommt zu Beschddigungen. Je groBBer das Stichloch
wird, desto mehr Bewegungsfreiheit hat das Nahgut. Wird
das Stichloch aber zu groB, entsteht ein Trichter, so dass
der Greifer in das Ndhgut schlagen kann, und/oder es ent-
stehen Fehlstiche, da sich keine ausreichend grofie
Schlinge an der Nadel bilden und der Greifer sie nicht er-
fassen kann.

Masche wird gequetscht

Masche wird tiberdehnt
und platzt; Fehlstiche

2
B
=\ |
“‘ 0:
s
)
3

CRIRY

Ungiinstige Wahl der Stichlochbohrung, bezogen auf die Nadeldicke
13
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Die passende Stichlochbohrung zur ausgewdahlten Nadel-
dicke finden Sie in der nachfolgenden Tabelle.

Nadeldicke/Stichlochgréfie

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

Verhdltnis von Nadeldicke zu Stichlochgréie

4.3 Nahgeschwindigkeit

Elastische Ware mit hohem Anteil an synthetischen Fasern
sollte nicht mit zu hoher Nahgeschwindigkeit verarbeitet
werden, da sonst Verklebungen der Einstichlcher im Mate-
rial und Schmelzriickstdnde in Form von Nadelverschmie-
rungen auftreten kénnen. Zur Vermeidung von thermischen
Schaden empfehlen wir fiir Materialien mit synthetischen
Anteil bzw. mit Elastomerfdden Ndahgeschwindigkeiten im
Bereich von 2.000 bis 3.500 Stichen/min. In Einzelfallen muss
die Ndhgeschwindigkeit sogar weiter reduziert werden.

Ein hoher Prozessdurchlauf bedeutet nicht: hohe Stiick-
zahlen durch hohe Nahgeschwindigkeit. Bei Gefahr von
thermischen Beschddigungen ist es ratsam, die Ndhge-
schwindigkeit zu reduzieren und dadurch beschadigungs-
freie Ndhte zu produzieren.

14
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5. Unser Hinweis

Beschadigungsfreie Qualitatsndahte konnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

Material, Nadel, Faden und Maschineneinstellung sind die
EinflussgréRen flir Qualitatsndhte in lhrer Produktion. Das
SCHMETZ SERVICEHOUSE bietet verschiedene Dienst-
leistungspakete an:

Von der optimalen Nadelempfehlung fiir lhre Materialien
tiber 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 Dessous 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

SERVICEHOUSE
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