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Sportschutz-
bekleidung

SR

Checkliste zur Verarbeitung von Sportschutzbekleidung

Ndhparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstdrke NM SIZE
70-130 10-21

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

Nadelspitze Im Bereich der Sportschutzbekleidung werden hauptséchlich Rund- und Kugelspitzen fiir das Verndhen
von Oberstoff mit Futter eingesetzt. Schneidspitzen sollten nur fiir Leder verwendet werden, da sie
Gewebe und Gewirke zerschneiden.

Ndhfaden Fir auBenliegende Nahte, Klettverschliisse, Reflektoren, Kunststoff- und Karbonschalen sowie Mehrlagen-
laminate werden aufgrund ihrer hohen Scheuerfestigkeit bondierte PA 6.6 Nahfaden verwendet. Beim
Vernahen von Kevlar kommen selbstverléschende Para-Aramidfaden zum Einsatz. Wirk- und Webfutter
sowie Stretchmaterial erfordern PES — PES/CO Umspinnzwirne, die bei Membranen auBerdem wasserdicht
ausgeristet und mit zusatzlich verschweifiter Naht versehen sind.

Maschine In der Regel werden Industrieschnellndher mit dem Stichtyp 301 und 304 (Doppelsteppstich) und 401
(Doppelkettenstich) sowie HeiBluft-Schweimaschinen eingesetzt.

Sonstiges:

Fadenspannung Die optimale Fadenspannung hangt vom Nahfaden, der Néahmaschine, dem zu verarbeitenden Material
sowie der Anzahl der zu verarbeitenden Lagen ab.

Stichtyp Doppelsteppstich (Stichtyp 301 und 304) bei DIN 61400, Doppelkettenstich (Stichtyp 401) bei DIN 61400.

Stichdichte Je hoher die Stichdichte, desto hoher die Nahtelastizitdt (abhdngig vom Material und den zu verarbeiten-

den Lagen). Fiir elastische Materialien gilt: ca. 5 Stiche/cm (individuelle Tests erforderlich). Bei festen,
nicht elastischen Materialien: 3 — 4 Stiche/cm.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache
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Thermische Schdden




F
W SERVICEHOUSE




SEWING Focus
NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SERVICEHOUSE

Merkmale Auswirkung Ursache

UnregelmafBiges Nahtbild
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Nadeldicke
NM / SIZE

Material Lagen-

anzahl

Spitzenform

R Normale Rundspitze
DH Halbe Dreikantspitze
D Dreikantspitze

R Normale Rundspitze
SUK Mittlere Kugelspitze
SKF Grof3e Kugelspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze
R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze
DH Halbe Dreikantspitze

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

R Normale Rundspitze

SPI Spitze Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze
R Normale Rundspitze

Ubersicht
Spitzenform

R Normale Rundspitze

DH Halbe Dreikantspitze

D Dreikantspitze

Spe—

SUK Mittlere Kugelspitze
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SKF Grof3e Kugelspitze

—

SES Kleine Kugelspitze
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SPI Spitze Rundspitze

Allgemeine Empfehlung bei Sportschutzbekleidung: Einsatz der jeweiligen Spitzenform in der SERV 7-Ausfiihrung
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SEWING Focus

1. Herstellung von Sportschutzbekleidung

Fiir die meisten von uns ist Sport ein nicht mehr wegzuden-
kender Bestandteil der persdnlichen Freizeitgestaltung.
Besonders wichtig ist uns dabei, beim Sport gut gegen alle
eventuell auftretenden Gefahren fiir Kérper und Gesundheit
geschiitzt zu sein. In den letzten Jahren investierte daher die
europdische und namentlich die deutsche Bekleidungs-
industrie sehr viel in Forschung und Entwicklung, um risiko-
reiche Sportarten sicherer zu machen und den Kérper so op-
timal wie moglich zu schiitzen.

Ein Ergebnis dieser langjdhrigen For-
schungsarbeit sind die so genannten Pro-
tektoren. Dabei handelt es sich um univer-
sell einsetzbare, elastische und sto3damp-
fende Aktivschaum (PU)-Polster, Gelkissen
oder Hartschalen, die in die Bekleidung inte-
griert werden — meistens eingenaht in Ta-
schen und daher bei Bedarf leicht zu ent-
fernen und auszutauschen. Durch die EN-
Norm 1621 sind Mindestgréfie sowie Stof-
und Schlagdampfung der Polsterungen
festgelegt. Anwendungsgebiete sind

Motorradsport, BMX, Skifahren, Carving
und Snowboarding. Bei diesen Sport- "

—

arten missen Gelenke, Ricken und  gpogen-protektor

Quelle: Komperdell

Brustkorb besonders gut gegen Schldge
und StoBe geschiitzt werden. Protektoren fungieren als eine
Art Airbag, dhnlich wie beim Auto. Beim Aufprall mit hoher

R Geschwindigkeit wird die enorme Ener-

gieeinwirkung auf den Korper gleich-
mafig verteilt und absorbiert. Spe-
zielle Kunststoff-, Karbon- oder
Titanschalen wurden entwickelt,
um die Haltbarkeit der Schutzbe-
kleidung an Stellen, die extremen
7 Belastungen ausgesetzt werden
& (z. B. an den Knien), zu gewdahrlei-
\ sten. Die Anspriiche an Materi-
alien und Verarbeitung sind sehr
hoch, da die Schutzausriistung
durch Reibung und Schldge stark
strapaziert wird.

Prallschutzweste mit stabilisierenden
Verbundprotektoren Quelle: Komperdell
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Beim Kampfsport und Selbstverteidigungstraining sowie bei
Mannschaftssportarten wie Hockey oder Fu3ball ist es uner-
l[dsslich, Weichteile wie Brust und Leistengegend ebenso wie
die empfindlichen Bein- und FuBBknochen durch Protektoren
und Schaumstoffpolster vor Schlagen, Tritten oder auch vor
Verletzungen durch die Spielgerdte (Schldager, Bélle) zu
schiitzen. Dabei sollte die Ausriistung dennoch leicht und
bequem sein und den Trdger nicht zu sehr einengen. Die EN
Norm 13277 legt Anforderungen und Priifverfahren fir
Kopfschiitzer ohne Gesichtsschutz fest, die bei unbewaffne-
ten Kampfsportarten wie Taekwondo, Karate, Kick-Boxing
und dhnlichen Disziplinen benutzt werden. Das gleiche gilt
auch fiir Kopfschiitzer beim Boxen. Ebenso gibt die FIFA vor,
dass Schienbeinschiitzer aus einem geeigneten Material be-
stehen miissen (Gummi, Plastik, oder dhnliche Substanzen),
um einen angemessenen Schutz vor Verletzungen zu bieten.
Auch beim Inline-Skating miissen vor allem Ellenbogen und
Knien gegen Stiirze und Briiche gesichert werden. Fiir Schutz
sorgen hier Kunststoffschalen, die auf Schaumstoff und
Tragermaterial aufgendht bzw. aufgenietet werden und oft
noch zusatzlich mit schock-absorbierenden Gelkissen aus-
gestattet sind.

Bei der Herstellung von Sportschutzausriistung stehen si-
cherheitstechnische und funktionelle Aspekte im Vorder-
grund. Der Protektor muss abriebfest und stabil sein, er darf
nicht verrutschen oder den Trager in seinem Aktionsradius
einengen — um sportlichen Erfolg zu haben, muss man sich
ungehindert bewegen kdnnen. Er muss Sicherheit garantie-
ren, darf aber nicht storen, denn: Ein Protektor, der nicht dort
sitzt, wo er schiitzt, kann sogar verletzen! Sportschutz-
ausriistung muss sich in die normale Sportbekleidung einfi-
gen und bekleidungsphysiologische Eigenschaften unter-
stiitzen wie z. B. Feuchtigkeit vom

Korper weg transportieren, warm hal-
ten, fiir ausreichende Beliiftung sorgen
und den Sportler bei schlechten Licht-
verhdltnissen durch Reflektorbander
sichtbar machen.

Material und Verarbeitung bestimmen
bei der Herstellung von Sportschutz-
bekleidung den Erfolg des Endpro-

dukts. Daher ist die Qualitdts-

sicherung ab der ersten Produk-

tionsphase unerldasslich und ein

MafBstab fiir die Endqualitat.

Knie-Protektor Quelle: Komperdell
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1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Fur die Herstellung von Sportschutzbekleidung werden
Textilien verwendet, die den Anspriichen an das Endprodukt
gerecht werden miissen. So sind als Ober- oder Trdger-
materialien schwere Kunstfasergewebe wie Nylon, Cordura,
Leder, Verbundmaterialien oder Neopren vorgesehen, die
mit Polstern und Kunststoff- bzw. Karbonschalen sowie mit
eingearbeiteten Taschen fiir Einsteckprotektoren versehen
werden. All diese Materialien haben eine besondere
Eigenschaft: ihre Stabilitat, die zwar der Sicherheit des
Trdgers dient, bei der Fertigung aber oft Probleme bereitet.
Zur Sicherheit und fiir den Komfort von Sportschutz-
bekleidung werden Reflektorbdnder und Klettverschliisse
aufgenadht. Fiir ein angenehmes Klima auf der Haut sorgen
Membrane oder Mehrlagenlaminate (Oberstoff, Membran
und Futter sind hierbei miteinander verschweif3t), die natdir-
lich nicht durchstochen werden sollten. Um die Wasser-
dichtigkeit zu gewahrleisten, miissen diese Nahte deshalb
noch zusatzlich verschweift oder iiberklebt werden.

Da Protektoren oft in komplette Jacken und Motorrad-
kombis eingearbeitet sind, muss bei der Fertigung oft auch
noch ein warmendes Futter Beachtung finden. Als
Innenfutter werden sowohl Wirkwaren als auch diinne
Gewebe aus Polyester und anderen Kunststoffgeweben ein-
gesetzt, die fiir ein angenehmes Tragegefiihl auf der Haut
und {ber der Unterbekleidung sorgen. Oftmals wird das
Innenfutter auch separat gearbeitet und kann aus der Jacke
herausgenommen werden.

Um ein optimales Ndhergebnis bei der Herstellung von
Sportschutzbekleidung zu erzielen und Problemen bei der
Verarbeitung vorzubeugen, miissen Maschine, Nadel und
Faden bestmdglich auf das Material und die Lagenanzahl
abgestimmt sein.

Die hdufigsten Verarbeitungsprobleme in der Fertigung von
Sportschutzbekleidung sind:

e Fehlstiche/Fadenbruch

e Thermische Schaden

1.2 Qualitatsnahte mit den richtigen
Ndhparametern

Aufgrund der umfangreichen Bandbreite und den vielseiti-
gen Anwendungsbereichen von Sportschutzbekleidung gibt
es keine einheitliche Norm: Die Ndhparameter richten sich
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nach den Materialien, die zusammen verarbeitet werden,
und deren verarbeitungstechnischen Anspriichen. Die EN-
Norm 340 bestimmt ausschlielich die allgemeine Konfek-
tion von Schutzbekleidung. Sportschutzausriistung dient da-
zu, den Korper beim Sport gegen Verletzungen durch dufiere
Einwirkungen zu schiitzen. Daher miissen die Ndhte sehr
strapazierfahig und haltbar gearbeitet werden. Aufgrund die-
ser Erwartungen missen alle Ndhparameter wie N&h-
maschine, Nahgeschwindigkeit, Nahfaden und Nahnadel auf
das Material des Endprodukts individuell und sorgféltig ab-
gestimmt werden.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der optimalen Nadeldicke und Spitzenform
fiir das zu verndhende Material gehdrt zu den wichtigsten
Entscheidungen und Vorgaben jeder Qualitdtssicherung. Oft
wird der Einfluss von Nadelstdrke und Spitzenform auf die
spadtere Nahtfestigkeit unterschatzt. Aber es ist tatsachlich
moglich, durch das Fertigen mit der richtigen Nadeldicke,
Nadelausfiihrung und Spitzenform ein hochwertigeres
Ndhergebnis und eine starke Verbesserung in der
Produktqualitdt zu erzielen.

Im Bereich der Sportschutzbekleidung finden sich eine
Menge unterschiedlicher Materialien mit unterschiedlichen
Dicken und Eigenschaften, die zusammen verarbeitet wer-
den missen. Dies erfordert den Einsatz eines grofen und
zum Teil sehr unterschiedlichen Nadelsortiments.

2.1 Nadeldicke

Beim Einstechen in das Ndhgut werden die Materialfaden
von der Nadel gedehnt. Ein zu grofer Nadeldurchmesser
kann die Materialfaden beschadigen oder sogar zerstoren.
Es entstehen ,,Sprengungen®, also Materialbeschadigungen.
Bei einer zu diinn gewdhlten Nadel besteht beim Verarbeiten
von stabilen, dicken Materialien die Gefahr, dass sie ab-
bricht, im Nahgut steckenbleibt und dieses beschadigt.
Besonders im Bereich Motorradkombis und Zubehdr muss
darauf geachtet werden, dass die Nadeldicke sowohl fiir das
Obermaterial als auch fiir das (in der Regel diinnere)
Innenfutter optimal ausgewahlt wird.

SEWING Focus

Beim Aufndhen von Karbonschalen (z. B. im BMX- und
Rollerskatebereich) muss die Nadel so ausgewdhlt werden,
dass sie den harten Kunststoff problemlos durchsticht, aber
das darunter liegende Tragermaterial nicht beschaddigt.

Ebenso erfordert die Verarbeitung von Mehrlagenlaminaten
(Oberstoff, Futter und Membran sind miteinander verbun-
den), die in der Bekleidung fiir den nétigen Klimakomfort sor-
gen, eine besondere Sorgfalt. Wenn die Naht nicht nochmals
verschweif3t oder geklebt wird, muss das Loch, das die Nadel
im Material hinterldsst, so klein sein, dass es vom (etwas
dicker gewahlten) Ober- und Unterfaden ausgefiillt wird.
Sonst ist die Wasserdichtigkeit nicht mehr gewdhrleistet.
Eine gute Arbeitsvorbereitung ist auch
hier besonders wichtig. Nur durch eine

AN\

korrekte Bestimmung der optimalen L NM 100
Nadeldicke im Verhaltnis zum Material
konnen je nach Materialbeschaffenheit,

Ausriistung und unter Beriicksichtigung

SCHMETZ 100/16

der Eigenelastizitdt der Materialfaden

|

Schaden durch die Nadel vermieden wer-
den.

Eine Ubersicht iiber die empfohlenen
Nadeldicken finden Sie in der Tabelle auf
Seite 6.

- <«1.00 mm

2.2 Spitzenform

Im Bereich Sportschutzbekleidung werden vor allem
SCHMETZ Rund- und Kugelspitzen eingesetzt, vereinzelt
auch Schneidspitzen. Die Materialkombinationen der einzel-
nen Produkte erfordern Nadeln, die das Obermaterial gut
durchdringen, die darunterliegenden Futterstoffe/Mem-
brane aber nicht beschaddigen oder Nadelablenkung verursa-
chen. Bereits bei der Modellgestaltung sollte beachtet wer-
den, wie sich das Material ndhtechnisch verhdlt. Es empfiehlt
sich, alle Nahparameter darauf abzustimmen, um spdteren
Schwierigkeiten in der Produktion vorzubeugen.

Fur die meisten Ober- oder Trdgermaterialien wie z. B.
Cordura, Kevlar, Keprotec, Nylon, Polyester und PU-be-
schichtete Gewebe empfiehlt es sich, eine normale Rund-
spitze ,,R” oder die kleine Kugelspitze ,,SES” zu verwenden.
Je grober das Gewebe wird, desto gréfier sollte die Spitzen-

9
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form gewdhlt werden, z. B. die mittlere Kugelspitze ,,SUK”
oder die grofRe Kugelspitze ,,SKF”.

R Normale Rundspitze @
SES Kleine Kugelspitze @
SUK Mittlere Kugelspitze @
SKF  Grof3e Kugelspitze @

Klimamembranfolien kdnnen ebenfalls mit der ,,R”-Spitze
verarbeitet werden. Bei jedem Einstich der Nadel wird jedoch
die Membran verletzt. Daher muss die Naht spdter unbedingt
noch zusatzlich verklebt oder verschweif3t werden. Andern-
falls ist die Wasserdichtigkeit des fertigen Endprodukts nicht
mehr gewdhrleistet.

Die Spitzenform fiir die Verarbeitung von Ein- oder Mehr-
lagenlaminaten, Neopren und Schaumstoff sollte je nach
Tragermaterial ausgewdhlt werden. Gewebe und Mem-
branen kénnen mit der normalen Rundspitze ,,R” gendht wer-
den, Maschenware und Membranen mit der kleinen Kugel-
spitze ,,SES”. Diese Spitzenform ist giinstiger, da sie im
Gegensatz zur Rundspitze ,,R” an der duBersten Spitze als
Halbkugel ausgefiihrt ist und somit die Fasern nicht durch-
sticht, sondern daran abgleitet, die Fasern verdrangt und
durch die Zwischenrdume dringt. Fiir beschichtete Materia-
lien und Membranen sollte die ,,SPI” (Spitze Rundspitze) ge-
wahlt werden. Fir die optimale Auswahl sollte die Spitzen-
form individuell in Versuchen auf das vorliegende Material
und die Verarbeitungstechnik abgestimmt werden.

SPI  Spitze Rundspitze <‘§;-g_—-— "=

Durch die Kombination von unterschiedlichen Materialien in
einer Naht ist die Ermittlung der optimalen Spitzenform
schwierig. Die richtige Entscheidung héngt sehr von den un-
terschiedlichen Eigenschaften der einzelnen Materiallagen
ab. So wird z. B. Leder normalerweise mit Schneidspitzen
verarbeitet, jedoch sollte in diesem speziellen Bereich eine
normale Rundspitze ,,R” gewdhlt werden. Diese durchstofit
leicht 1-2 Lagen Leder, beschadigt aber nicht das mitverar-
beitete Futtermaterial.

Fir feines Leder, Kunstleder und Kunststoffschalen sowie
Klettverschliisse und Reflektoren empfiehlt sich neben der

10
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»R”-Spitze auch die Benutzung einer Nadel mit Schneidkante
wie z. B. die,,SD1”. Sie schneidet ca. 10 % des Einstichlochs,
90 % werden durch die kegelférmige Rundspitze verdrangt.
Dadurch entsteht eine gerade Naht, das Material wird leich-
ter als mit der Rundspitznadel durchstochen, mit geringer
Nadelablenkung und weniger Einschnitt als beim Einsatz ei-
ner Schneidspitze. Aufgrund der nur 10 %igen Schneidwir-
kung der ,SD1”-Spitze sind keine bzw. nur ganz wenige
Beschddigungen an der Materialunterseite des Bezugsstoffs
zu erwarten. Zeigen Leder bzw. Kunststoffschalen eine extrem
feste Qualitat, so ist eine hohere Schneidwirkung der Nadel
gefordert. Hier sollte die ,,DH”-Spitze (Halbe Dreikant-
schneide) eingesetzt werden.
R Normale Rundspitze @
SD1 Rundspitze o

mit kleiner Dreikantschneide "‘E::-_—-—ﬂﬁ—r_:
DH  Halbe Dreikantspitze ——
Achtung: Bei zunehmender Schneidwirkung (wie beim
Einsatz der,,DH”-Spitze) ist beim Anfang- und Endriegeln mit
Beschddigungen des Nahfadens bzw. des Materials zu rech-
nen. Durch Auswahlen der geeigneten Spitzenform und dem
richtigen Stichabstand ist die allgemeine Festigkeit der Naht
gewahrleistet. Bei der Verarbeitung von festen Materialien
und hoher Lagenanzahl sollte auBerdem darauf geachtet
werden, dass die SCHMETZ SERV 7-Nadel zum Einsatz
kommt.

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Die vielen verschiedenen Materialien, die bei der Fertigung
von Sportschutzbekleidung zusammen verarbeitet werden,
sowie die hohen Materiallagen und das Einarbeiten von
Kunststoff-, Karbonschalen und Protektoren verlangen eine
Nadel, die stérungsfrei und kontinuierlich die gewiinschten
Qualitatsnahte erstellt. Fiir diese besonderen Anforderungen
wird besonders der Einsatz einer ,,high-performance”-Nadel
wie der SCHMETZ SERV 7-Version empfohlen.

Fadenbriiche und Fehlstiche treten haufig als Problem bei
der Produktion von Sportschutzbekleidung auf. Wenn der
Greifer die Fadenschlaufe bei der Stichbildung nicht erfassen
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kann, entstehen Fehlstiche, die die Verschlingung von Ober-
und Unterfaden verhindern. Dies beeinflusst in groBem
Mafe Festigkeit und Verlauf der Naht und damit die Qualitat
des Endprodukts.

SERV 7 ist eine Nadel, die besonders dafiir entwickelt wurde,
Fehlstiche und Fadenbriiche bei der Produktion zu vermei-
den. Je nach Anspruch des zu verarbeitenden Materials gibt
es diesen Nadeltyp mit unterschiedlichen Spitzenformen.
Die Besonderheiten der SERV 7-Spezialnadel sind die so ge-
nannte Hockerhohlkehle und die verstarkte Schaftver-
dickung. Durch die Hockerhohlkehle entsteht eine grofiere
Fadenschlaufe, die sicher von der Greiferspitze aufgenom-
men werden kann. Fehlstichen wird so vorgebeugt.

SCHMETZ Tipp:

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

SCHMETZ SERV 7

Durch die Schaftverdickung erreicht die SERV 7 eine hohere
Stabilitdt und die Nadelablenkung wird verringert. Damit ist
die Verarbeitung von mehreren Lagen und harten
Materialien leichter, Nadelbriiche werden minimiert und
durch das zentrische Einstechen entsteht ein exakteres
Nahtbild.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 2: SERV 7 erzielt eine hohere Nadelstabilitét

und hohere Standzeit der Nadel.

SEWING Focus
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2.4 BLUKOLD-Nadel

Wegen ihrer vortrefflichen Eigenschaften in Bezug auf Stabi-
litat, ReiB3- und Schnittfestigkeit werden in der Herstellung
von Sportschutzaccessoires und Protektoren fast ausschlief3-
lich Kunstfasermaterialien eingesetzt. Doch dies bringt leider
zusatzliche Probleme bei der Fertigung mit sich. Haufig treten
z. B. Materialbeschadigungen durch zu gro3e Erwarmung der
Ndhmaschinennadel oder Fadenbriiche durch Schmelzriick-
stande an der Nadel auf und fiihren zu Reklamationen, also
zur Qualitatsminderung des Endprodukts.

Bei hoher Nahgeschwindigkeit und dem Einsatz von synthe-
tischen Nahfdaden kann es vorkommen, dass der Faden we-
gen der entstehenden Reibungswarme teilweise beschadigt
wird oder sogar ganz abschmilzt, was zum Fadenbruch fiihrt.
Dabei setzen sich moglicherweise Schmelzriickstande an der
Nadel bzw. in Nadelohr oder -rinne ab. Um diese Probleme zu
verringern oder ganz zu vermeiden, empfiehlt SCHMETZ, ins-
besondere reines Synthetikmaterial mit der BLUKOLD-
Spezialnadel zu verarbeiten.

=== | Schmetz100/16 |)

St ] | Schmetz 100/16 [)

Schmelzriickstdnde (Abb. unten) setzen sich an der
BLUKOLD-Nadel (Abb. oben) nicht bzw. erst spéter ab.

Durch die speziell phosphatierte Oberfldche mit Teflonbe-
schichtung setzen sich Schmelzriickstande gar nicht oder
erst viel spater ab als an einer verchromten Nadel. Sie bleibt
so langer sauber und gewahrleistet einen kontinuierlichen
Ndhprozess, da Fehlstiche, Fadenbriiche oder Materialbe-
schadigungen seltener vorkommen. Die Teflon®-Beschichtung
verringert jedoch nicht, wie fdlschlicherweise oft angenom-
men wird, die Nadeltemperatur.

11
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Wie bei der verchromten Nadel muss auch bei der BLUKOLD-
Nadel Nadeldicke bzw. Spitzenform auf das zu verarbeitende
Material abgestimmt werden und evtl. die Nahgeschwindig-
keit reduziert werden, um Materialbeschddigungen zu ver-
meiden.

(| scrmvErz 100/26 [ F

L — —
250°C  280°C 300°C 320°C  340°C

Temperaturverlauf an der Nadel beim Nahprozess ohne Nahfaden

2.5 Wechsel der Nadel

Das regelmafiiges Auswechseln der Nadel gehort zu den
wichtigsten Kriterien zur Optimierung der Produktqualitat in
der Bekleidungsproduktion — nur so kann ein reibungsloser
Ablauf des Nahprozesses gewdhrleistet werden. Bescha-
digte, verklebte oder verbogene Nadeln fiihren zu Fehl-
stichen und Materialbeschadigungen und verringern da-
durch die Qualitat. Dies kann verhindert werden, indem man
nach jeder Schicht die Nadeln wechselt. Bei hoher
Beanspruchung, z. B. durch hohe Materiallagen, schnelles
Ndhen und die Verarbeitung von harten, sproden Materia-
lien, sollten sie sogar noch ofter ausgewechselt werden. Bei
Unsicherheiten tber Gebrauchszeit oder den Grad des
NadelverschleifRes ist es besser, immer rechtzeitig eine neue
Nadel einzusetzen, um Problemen vorzubeugen.

Ndhfaden

3. Auswahl von Ndhfaden und
Stichparametern

Um den Anforderungen an Sicherheit und Stabilitdt der Nahte
gerecht zu werden, kommen in der Verarbeitung von
Sportschutzbekleidung sehr spezielle, besonders haltbare und
strapazierfahige Nahfaden zum Einsatz. Eine gesetzlich vorge-
gebene Norm fiir Material und Garnstdrken der jeweiligen
Schutzartikel existiert nicht. Die Nahparameter sollten daher
individuell auf das Endprodukt abgestimmt werden. So kénnen
alle Angaben, die hier gemacht werden, nur Richtwerte sein, da
sie je nach Qualitatsanforderung des Endprodukts individuell
getestet und ausgewahlt werden miissen.
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3.1 Material und Starke des Ndhfadens

Die Ndhte sind das schwdchste Glied in der Kette bei Sport-
schutzbekleidung, da sie im sicherheitsrelevanten Bereich,
also auf der Oberflache der Bekleidung bzw. der Protektoren
liegen. Hersteller mit hohem Qualitdtsanspruch verwenden
hochwertige Garne und verndhen auch nicht-sichtbar: Die
Ndhte werden unterhalb des Obermaterials in einer zweiten
Schicht nochmals verndht, um eine hohere Nahtfestigkeit ge-
gen Scheuern und andere Beanspruchungen beim Tragen zu
erhalten. Oftmals wird die Naht auch noch auf der Innenseite
verklebt (,,getaped”), um ihre Stabilitat zusatzlich zu sichern.

In der Produktion werden hauptsdchlich Umspinnzwirne, so
genannte Core Spun Faden, eingesetzt. Diese Garne aus
100 % Polyester haben eine hohe Reif3- und Scheuerfestig-
keit und zugleich geringe Schrumpfungswerte nach dem
Waschen. Dadurch kann eine sehr haltbare und stabile Naht
erzielt werden, ideal fiir das Verarbeiten von Wirk- und
Webfutter sowie fiir Membrane und Stretchmaterial.

Ebenso {iblich bei der Verarbeitung sind Umspinnzwirne, die
aus einer Polyesterseele mit Baumwollumspinnung beste-
hen. Kennzeichnend ist die grofe thermische Belastbarkeit,
die den Faden beim Verndhen vor zu grofer Nadelhitze
schiitzt. Die Stadrke des Ndhfadens ist von der zu verarbei-
tenden Gewebeart und der Anzahl der Materiallagen abhdn-
gig. Leichte Gewebe benétigen feine Faden der Dicke No 120,
mittelschwere Gewebe No 100 fiir Schlie3- und Montage-
nahte.

Ideal zum Verndahen von Kevlar sind selbstverloschende
Para-Aramidfaden. Sie sind hoch temperaturbestédndig (bis
400 °(), extrem reif3- und schnittfest und auBerdem bestén-
dig gegen Losemittel. Da Kevlar jedoch eine schlechte
Scheuerfestigkeit besitzt, sollten diese Nahte nicht an der
AuBenseite liegen, wo sie starken Belastungen ausgesetzt
sind. Fiir Sportschutzbekleidung wird in der Regel die Dicke
No 60 — dtex 500 oder No 40 — dtex 750 eingesetzt.

Besonders problematisch bei der Verarbeitung von Sport-
schutzausriistung sind Klettverschliisse (besonders das
Hakenband), Reflektoren, Schaumstoffeinlagen, aber auch
harte Kunststoffteile (z. B. Knieschoner). Sie erfordern Nih-
fdden mit einer glatten Oberfldche, die teilweise noch zu-
satzlich bondiert sein miissen, um ein Aufdrehen des linken
Nadelfadens bei einer 2-Nadel-Doppelsteppstichndhmaschine
zu verhindern. All diese Anforderungen erfiillt ein Zwibond
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aus Polyamid 6.6. Kennzeichnend fiir den Rohstoff ist eine
sehr hohe Scheuerfestigkeit, die ca. 50 — 100 % hoher liegt
als bei Polyester. Des Weiteren kompensiert Zwibond deut-
lich besser héhere Fadenspannungen. Bewdhrt hat sich die
Dicke No 20 — dtex 1500. Um Kapillarwirkung zu verhindern,
sollte er speziell ausgeriistet werden, so dass eine wasser-
dichte Naht entsteht, die vermeidet, dass bei Regen der Wind
das Wasser durch die Stichlocher driickt. Zusatzlich kann die
Naht auch noch mit Bandern unterklebt werden.

3.2 Stichtyp

N&hte von Schutzausriistungen werden besonders bei Extrem-
sportarten sehr stark strapaziert. Daher sollte der Stichtyp so
gewdhlt werden, dass die Naht bei Dehnung nicht sofort reift,
aber doch fest genug ist, um die Funktion des Produkts sicher-
zustellen. Die Wahl des geeigneten Stichtyps hangt sehr stark
abvonden eingesetzten Materialien und der Funktion der Naht,
sprich ihrer Elastizitdt, um Bewegungsfreiheit zu gewahren
oder auch ihrer Stabilitdt, um zu schiitzen.

Zum Zusammenfiigen von festen Obermaterialien, aber auch
fiir lange SchlieBnahte kommt der Doppelsteppstich (Stich-
typ 301) zum Einsatz. Er garantiert optimale Festigkeit der
Naht, ist jedoch nicht elastisch. Er ist auch fiir Kappndhte
oder Absteppungen sehr gut geeignet, weil die Fadenver-
schlingung in der Ndhgutmitte liegt. Fiir das Aufsteppen von
Klettverschliissen, Reflektoren und Kunststoff- oder Karbon-
schalen, aber auch fiir die Kantensicherung durch gewebte
Bander ist der Doppelsteppstich aufgrund der hohen Festig-
keit ebenfalls optimal.

Stichtyp 301 - Doppelsteppstich

An der Oberflache, wo die Naht starker Reibung und hohem
Verschleify ausgesetzt ist, wird empfohlen, tragende Nahte
unterhalb, d. h. in der zweiten Schicht des Obermaterials
nochmals zu verndhen oder zu verkleben (,,tapen®), um die
Festigkeit der Naht zu garantieren.

Fiir Montage- und Sicherheitsndhte, die nicht nur fest son-
dern auch elastisch sein sollen, ist der Doppelkettenstich
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(Stichtyp 401 und 402) ideal; z. B. zur Fertigung von Einfach-
oder Doppelkappnahten. Er kann sowohl fiir elastische (z. B.
Wirkfutter oder Gummibander) als auch fiir nicht elastische
Materialien verwendet werden.

Stichtyp 401 - Doppelkettenstich
(2-Faden-Kettenstich)

g

Stichtyp 402 - Doppelkettenstich (3-Faden-Kettenstich)
(2 Nadelfédden, 1 Greiferfaden) 1

2

&

Der Zick-Zack-Stich findet in der Fertigung von Sportsicher-
heitsaccessoires hauptsachlich bei der Fixierung von gewirk-
ten Kanteneinfassbandern, zum Sichern von Elastikbandern
(wegen der erforderlichen Nahtdehnung) oder beim Riegeln
Verwendung.

Stichtyp 304 - Doppelsteppstich (Zick-Zack)

E

3.3 Stichdichte

Bei der Fertigung von Sportschutzartikeln muss die Stich-
dichte hauptsachlich auf die zu verarbeitende Materialkombi-
nation, die daraus resultierende Lagenanzahl und das be-
nutzte Nahgarn abgestimmt sein. Je hoher die Stichdichte,
desto hoher die Nahtelastizitat.

Werden elastische Materialien genaht, wie z. B. beim Fixieren
von Gummibandern, empfiehlt es sich, mit einer Stichdichte
von ca. 5 Stichen/cm zu arbeiten.
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Fiir feste, nicht elastische Materialien (z. B. Obermaterialien
wie Nylon, Cordura oder beschichtete Materialien und Mem-
brane) sind 3 — 4 Stiche/cm ideal.

Bei Maschenwaren wie z. B. Wirkfutter gilt ein Richtmaf von
5 — 8 Stichen/cm, je nach Stichtyp und N&hgutstdrke. Sehr
hohe Stichdichten bringen jedoch die Gefahr der Maschenbe-
schadigungen und welliger Nahte mit sich.

3.4 Fadenspannung

Optimal eingestellte Fadenspannungen sind die Vorausset-
zung fiir eine richtige Fadenverteilung und eine ausreichende
Fadenmenge in der Naht. Ist die Spannung zu hoch, sprich zu
stramm eingestellt, so platzt die Naht bereits bei geringer
Belastung.

Bei Doppelsteppstichndhten (Stichtyp 301) z. B. sollten
Ober- und Unterfadenspannung zwar so gewdhlt werden,
dass die Verschlingung beider Faden in der Nahtgutmitte
bzw. innerhalb der Naht stattfindet und gleich viel Nadel- und
Greiferfaden verbraucht wird, aber dennoch so lose, dass
keine auseinanderklaffende Naht entsteht. Bei Doppel-
kettenstichnahten (Stichtyp 401) sind die Fadenspannungen
dann richtig eingestellt, wenn der Nadelfaden an der Nah-
gutunterseite eine punktférmige Schlinge bildet. Durch eine
moglichst geringe Fadenspannung wird der Fadenvorrat er-
hoht, die Naht ist elastischer gegeniiber Zugbeanspruchung.

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von
Sportschutzbekleidung

Schutzbekleidung und Accessoires mit speziellen Eigen-
schaften sind fast in jeder Sportart unerldsslich. Daher kom-
men auch in der Fertigung eine Vielzahl von Nahmaschinen
fiir die einzelnen Arbeitsgange zum Einsatz. Die Auswahl der
idealen Maschine hdngt stark vom Endprodukt und dessen
Schutzfunktion ab.

Al

Flachbett-Nahmaschine Schlief} - und Montagenahte,

Kappnédhte, Absteppen, Kanten-
einfassen

14
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sl

Langarm-Ndahmaschine

il

Saulen-Ndhmaschine

=]

Freiarm-Nahmaschine

HeiBluftschwei3-
maschine,
Bandschweif3maschine
(s. Abb. unten)

SchlieB- und Montagenéhte (z. B.
an Motorradkombis oder Riicken-
protektoren / sperrige
Schutzpolster fiir Kampfsport)

Montage von Kleinteilen, Aus-
und Ubersteppen von Rundun-
gen, dreidimensionales Ndahen

Dreidimensionales Ndhen, Ab-
steppen von Sdumen, Montage
von réhrenférmigen Teilen

Verkleben von wasserdichten
Ndhten, zusatzliches Sichern
wasserdichter Nahte durch
Aufschweif’en von Bandern

Ultraschall-SchweiBmaschine (8310)

Quelle: Pfaff AG
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4.1 Transporteur

Bei der Verarbeitung von Sportschutzbekleidung werden
sehr oft zusatzliche Transporteinheiten bengtigt. Der Einsatz
ist jedoch stark abhadngig von der jeweiligen Nahoperation
und dem verarbeiteten Material. Die Transporteur-
kombination muss je nach Lagenanzahl und Materialart aus-
gewdhlt werden.

‘ - Unter-, Nadel- und alternierender Fuf3-
L | D) Obertransport (Dreifachtransport)
bbb

Besonders an Flachbett- und Langarm-
nahmaschinen fiir zweidimensionales ver-
schiebungsfreies Nahen, z. B. bei geraden,
langen Schlief3- und Montagendhten mit
mittelschweren Materialien sowie fiir
Stepp- und Zierndhte

' Unter-, Nadel- und Rollfu3transport
s Fir dreidimensionales Nahen, enge
M Radien und fiir Zier- und Haltenahte.

Dieser Dreifachtransport wird hdufig bei
Saulen- und Freiarm-Maschinen verwen-
det. Durch das schmale Radchen hat man
auch bei knappem Abstand zur Auf3en-
kante eine gute Sicht auf das Ndhgut

' Nadeltransport, Rad-Obertransport und
s Rad-Untertransport
:'ht Zum verschiebungsfreien Nahen von

Zier- und Haltendhten, z. B. Aufsteppen
von Klettbdandern und Reflektoren

4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Vor jeder Nahoperation muss die Maschine optimal auf das
zu verarbeitende Material eingerichtet werden. Dazu gehért
neben der Auswahl der Nadelstarke, Spitzenform und des Fa-
dens auch das Anpassen der Stichplatte.

Die Stichplattendffnung muss auf jeden Fall an die Nadel-
starke und die Materialdicke angepasst werden. Bei zu
grofRen Stichléchern kann das Nahgut in Form eines Trichters
in die Aussparung gezogen werden, was zu Materialbescha-
digungen und Fehlstichen fiihrt. Das Stichloch muss aber
grof3 genug gewdhlt werden, damit Nadel und Faden unge-
hindert passieren kénnen.
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4.3 Nahgeschwindigkeit

Um ein gleichmaBiges Nahtbild zu erreichen, sollte konstant
mit gleich bleibender Geschwindigkeit gendht werden. Durch
jedes Absetzen und Nachgreifen beim Nahvorgang wird die
optimale Andruckkraft des Fiifichens verringert, was spater
auch im Nahthild sichtbar wird. Generell ist die Ndhge-
schwindigkeit abhdngig vom eingesetzten Material und dem
Nahprozess. Bei kurzen Ndhten und schwer zu handhabenden
Teilen mit Kurven und Eckndhten ist es besser, langsamer zu
nahen, um ein qualitativ hochwertiges Endergebnis zu erhal-
ten. Auch werden besonders bei synthetischen Materialien
thermische Schaden sowie Fadenbriiche und ungleichmaBige
Nahtverldufe beiverringerter Nahgeschwindigkeit weitgehend
vermieden. Fiir die Herstellung von Sportschutzbekleidung ist
eine Geschwindigkeit von 2.000 bis 3.000 Stichen/min ideal,
jedoch sollte dies an dem zu verarbeitetem Material vorher ge-
testet werden, um die optimale Ndhgeschwindigkeit fiir den
jeweiligen Prozess zu ermitteln.

5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitdtsnahte kdnnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

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

Von der optimalen Nadelempfehlung fiir Ihre Materialien
liber die Zusendung von Musternadeln bis hin zur Hilfestel-
lung bei speziellen Nahanforderungen. Dariiber hinaus bie-
tet das SCHMETZ SERVICEHOUSE kompetente Beratung in
Ihrer 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 Sportschutzbekleidung
weitere 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
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Firmenname

z. Hd.

Funktion

StraBe

PLZ/Ort

Land

Tel.

Fax

E-Mail
.
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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
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