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Regenschirme

Checkliste zur Verarbeitung von Regenschirmen

Ndhparameter: SCHMETZ Tipp:

Nadelstdrke NM SIZE
70-110 10-18
Je nach Dicke des zu verarbeitenden Materials.
Der Einsatz der SCHMETZ SERV 7-Nadel ist zu empfehlen.

Nadelspitze In der Fertigung von Regenschirmen werden hauptsachlich Rundspitzen
in der,,R“- und ,,SPI“-Form verwendet.

N&dhfaden Am haufigsten werden bei der Verarbeitung von Regenschirmen Umspinnzwirne (Core Spun)
aus Baumwolle und Polyester eingesetzt. Sie haben ein Multifilament aus Polyester im Kern und
besitzen somit eine hohere Festigkeit. Diese Zwirne gibt es zusatzlich mit einer hydrophoben
Ausriistung.

Maschine Viele Arbeiten werden mit Industrieschnellndhern mit dem Stichtyp 301 (Doppelsteppstich) und
Uberwendlichstich-Varianten (Klasse 500) ausgefiihrt. Es werden auch verschiedene Automaten
eingesetzt.

Sonstiges:

Fadenspannung Die benétigte Fadenspannung hangt von Nahgut, Nahfaden und Nahmaschine ab. Sie sollte je-
doch immer so gering wie moglich gehalten werden, damit Nahtkrauseln vermieden wird.

Stichtyp Doppelsteppstich (Stichtyp 301) bei DIN 61400, 1-Faden-Kettenstich (Stichtyp 101) bei DIN 61400
und Uberwendlichstich-Varianten (Klasse 500) bei DIN 61400.

Stichdichte Je hoher die Stichdichte, desto hoher ist die Elastizitat und Festigkeit der Naht. Bei der Fertigung

von Regenschirmen wird mit einer enorm hohen Stichdichte von 7 Stichen/cm gearbeitet, damit
die Naht der starken Spannung standhalt.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche/Fadenbruch

Materialbeschadigungen
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Nahtkréduseln
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Material Lagen- Nadeldicke
anzahl NM / SIZE

Spitzenform

R Normale Rundspitze

SPI Spitze Rundspitze

SPI Spitze Rundspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

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

Wer anders als ein Tiiftler im regenreichen Grofibritannien
konnte es sein: Der Englander Jonas Hanway (1712 — 1786)
machte den Regenschirm, so wie wir ihn heute kennen, po-
puldr.

Das englische Wort ,,umbrella® verrat die Herkunft dieses
tragbaren Wetterschutzes. Denn lange bevor sich Menscheniin
England und in anderen Landern mit einem Schirm vor Regen
schiitzten, erfiillte das mobile Dach seinen Zweck als Schat-
tenspender (von lat. ,,umbra“—der Schatten; ,,umbrella®—der
»kleine“ Schatten). Zun&chst galt der Schirm als ein aus-
schlieBBlich weibliches Accessoire, bis der Londoner Handels-
mann Hanway dem ein Ende bereitete und den Regenschirm
auch fiir den britischen Gentleman hoffahig machte.

Um 1800 wog ein Regenschirm noch ca. zehn Pfund, sein
Gestell bestand aus Holzstdben und Fischbein. Wiederum
ein Engldander, Samuel Fox aus Sheffield, erfand 1852 das
schlankere und leichtere Stahlgestell, das die Schirme von
ihrem unhandlichen Gewicht befreite.

Bereits 1715 annoncierte der Pariser Fabrikant Marius einen
Taschenschirm und im 19. Jahrhundert folgten etliche Ver-
suche, den Schirm transportabler zu machen. 1852 kiindigte
John Gedge in Paris einen selbstéffnenden Regenschirm an.

Denwirklichen Durchbruch schaffte jedoch erst Hans Haupt in
den goldenen Zwanzigern in Berlin. Er konstruierte den ersten
teleskopierbaren Taschenschirm (bis dahin wurden alle klei-
nen Schirme geklappt) und griindete in Berlin die Knirps
GmbH. 1936 kam dann ebenfalls aus Deutschland der erste
Automatik-Regenschirm auf den Markt. Mit dem Beginn der
50er Jahre begann der Aufstieg des Taschenschirms; der

Quelle: Schirm Oertel
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Schirm als modisches Accessoire trat hinter der Zweck-
mafigkeit und den Wiinschen der reisenden, mobiler wer-
denden Gesellschaft zuriick. Der kleine Wunderschirm
,Knirps“ erlebte in dieser Zeit einen wahren Boom. Durch die
Einfiihrung von Nyltest-Stoffen, die sich in unglaublichen
Farben und Dessins herstellen lieRen, wurde dieser Trend
noch verstdrkt. Der Regenschirm wurde schlanker, leichter,
flacher und viel haltbarer.

Durch die preiswerten Importe aus Fernost verlor der Schirm
seinen Status-Charakter. In den letzten Jahren des 20. Jahr-
hunderts wurde er jedoch dank neuer Materialien und Funk-
tionen wieder aufgewertet. Der Leichtschirm aus Aluminium
oder Fiberglas, neue Gestelle mit einer doppelten Automatik
zum SchlieBen und Offnen, neue Stoffe und neue Beschich-
tungen (u. a. Teflon®) verdndern und bereichern den Markt.
Aber auch traditionelle Modelle, wie der Stockschirm fiir die
Lady und den Gentleman, bleiben weiterhin geschatzte
Schirmtypen.

1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

In der Regenschirmfertigung werden hauptsachlich feine Ge-
webe eingesetzt. Um sie wetterbestdndig zu machen, werden
sie meist mit einer Teflon®- oder Baygard®-Ausriistung ver-
sehen.

Bei sehr dicht gewebten Materialien ist die Gefahr von Naht-
krduseln durch Verdrdngung sehr hoch, deshalb ist darauf zu
achten, dass moglichst diinne Garne und Nadeln eingesetzt
werden.

Die Dachmaterialien bestehen heute iberwiegend aus syn-
thetischen Fasern wie Nylon, Polyester, Satin und Gemischen,
so dass bei schnellen Ndhgeschwindigkeiten auch die Gefahr
von Schmelzriickstdanden an der Nadel besteht. Hier kann
man mit Spezialnadeln vorbeugen. Auflerdem sollte gegebe-
nenfalls die Ndhgeschwindigkeit reduziert und ein speziell
ausgeriisteter Nahfaden verwendet werden.

Ein weiterer Aspekt, der bei der Regenschirmfertigung eine
wichtige Rolle spielt, ist die Luftfeuchtigkeit. Das Schirmdach
aus Gewebe muss bei unterschiedlicher Luftfeuchtigkeit im-
mer perfekt tiber das Gestell gespannt sein. Werden Schirme
jedoch unter anderen klimatischen Bedingungen hergestellt
als dort vorherrschen, wo sie spater verkauft werden, so
muss darauf geachtet werden, dass eine Zugabe fiir die
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durchschnittliche Luftfeuchtigkeit beriicksichtigt wird. Der
Schirm muss sich auch bei verdnderter Luftfeuchtigkeit noch
problemlos 6ffnen lassen.

Typische Verarbeitungsprobleme bei der Fertigung von
Regenschirmen sind:

e Fehlstiche/Fadenbruch

* Materialbeschadigungen

e Nahtkrduseln

e Thermische Schaden

1.2 Qualitdatsnahte mit den richtigen
Ndhparametern

Alle Ndhparameter, die die Produktion beeinflussen, miissen
sorgfaltig aufeinander abgestimmt werden: Material, Nadel,
Faden und Maschineneinstellungen. Vor allem bei der Ver-
arbeitung sehr feiner, empfindlicher Materialien (typisch fiir
die Regenschirmfertigung) ist immer wieder zu beriicksichti-
gen, dass Material, Faden und Nadel ein ,,untrennbares Trio“
bilden. Wird ein Parameter gedndert, miissen auch die ande-
ren Uberpriift und gegebenenfalls angepasst werden.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der richtigen Nadeldicke und Spitzenform
fiir das zu vernahende Material ist ausschlaggebend fiir eine
beschaddigungsfreie Naht und ein perfektes Endprodukt. In
erster Linie entscheidet das Material dariiber, welche Nadel-
spitzenform fiir eine bestimmte Nahoperation die richtige ist.
So sind bei der Verarbeitung von Textilien grundsatzlich
Nadeln mit Rundspitzen zu empfehlen. Diese Nadeln ver-
drdngen beim Eintauchen die Gewebe-/Maschenfaden des
Materials und schieben sie schonend zur Seite. Mitbe-
stimmend fiir die Auswahl der richtigen Nadel sind jedoch
auch die Materialkombinationen, die Anzahl der Material-
lagen und die Materialbeschaffenheit.
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2.1 Nadeldicke

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

Die Beanspruchung des Ndhfadens wird besonders deutlich,
wenn man sich vor Augen hélt, dass der Oberfaden bei einem
Doppelsteppstich 25 — 60 mal durch das Nadelthr hin- und
hergezogen wird, bis er in der Materialmitte mit dem Unter-
faden als Naht eingebunden wird. Der Ndhfaden wird da-
durch sehr stark belastet. Ein einfacher Test erméglicht die
genaue Abstimmung der Nadeldicke auf die Nahfadenstarke:
Eine Nadel der richtigen Stdrke sollte bei Schraghalten des
Fadens durchihr Eigengewicht ohne Probleme am Faden ent-
lang gleiten.

Ein wichtiger Faktor bei der Bestimmung der Nadeldicke ist
natiirlich auch das Material. Inshesondere bei feinen Ge-
weben ist der Einsatz von feinen Nadeldicken NM 65—70von
Vorteil. Mit der Auswabhl der richtigen Nadeldicke kdnnen in
erster Linie Beschadigungen am Material und auch Verdrén-
gungskrduseln vermieden werden. Hierbei gilt: Je diinner der
Durchmesser der Nadel (NM/SIZE), desto weniger findet ei-
ne Verdrangung der einzelnen Gewebe-
faden statt. Eine minimale Verdrangung

DS

verhindert ein Zerreif’en der Gewebe- NM 100
faden. Eine diinne Nadel kann dement-
sprechend leichter die feinen Gewebe-

fadden passieren, ohne dabei Beschadi-

SCHMETZ 100/16

gungen zu verursachen.

]

Eine Ubersicht iiber die empfohlenen
Nadeldicken finden Sie in der Tabelle

auf Seite 6.
- <«—1.00 mm
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2.2 Spitzenform

In der Regenschirmfertigung werden ausschlieBlich Rund-
spitzen eingesetzt, da die fein gewebten Materialien durch
den Einsatz einer Rundspitze optimal verdrangt werden,
ohne die Gewebefdden zu beschadigen.

Die normale Rundspitze ,,R“ mit ihrem spitzkegeligen An-
schliff gilt als Standardspitzenform und verfiigt tber ein
breites Einsatzspektrum. Die leicht verrundete Spitzenform
verdrangt die Gewebefdden, ohne sie anzustechen. Diese
Spitzenform ist in der Regel fiir die meisten Leichtgewebe
geeignet.

R Normale Rundspitze @{:E_

Bei besonders dicht gewebten Materialien, z. B. aus Mikro-
fasern, ermoglicht die ,,SPI“-Spitze aufgrund ihrer schlank
zulaufenden, spitzen Spitze ein exaktes Durchstechen.
Diese Spitzenform findet leichter den Weg durch die sehr
eng beieinander liegenden Gewebefdden und erzeugt ein
sauberes, gerades Nahtbild.

— _——:?
SPl  Spitze Rundspitze —————

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

SERVICEHOUSE
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2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Neben Materialbeschadigungen und Nahtkrdauseln sind Fehl-
stiche ein hdufig 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 beeintrachtigen
den Verlauf und die Festigkeit der Naht und damit die Qua-
litdt 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.

SCHMETZ SERV 7

Die Schaftverstarkung der SERV 7-Version sorgt fiir eine hthere
Stabilitdt der Nadel. Dadurch wird es méglich, eine diinnere
Nadel bei gleichbleibender Nadelstabilitdt einzusetzen. Um
kleinstmdgliche Einstiche zu erzielen, kann beispielsweise
eine Nadeldicke NM 75 in SERV 7-Ausfiihrung auf die Nadel-
dicke NM 65 reduziert werden — bei gleichbleibender Stabili-
tdt der Nadel.

10
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Die optimierte Hockerhohlkehle der SERV 7-Nadel vermeidet
dartiber hinaus Fehlstiche, die bei elastischen Materialien
und hoheren Lagen leicht entstehen. Durch die Hockerhohl-
kehle wird selbst bei kleiner oder nicht vorhandener Schlinge
gewdhrleistet, 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 Nadelstabilitadt

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 einen nie-
drigen Schmelzpunkt haben. Aufgrund der hohen Tempera-
turen, die die Nadel im Nahprozess erreicht, kommt es leicht
zu Verschmelzungen an der Einstichstelle, die als Schmelz-
riickstande auf die Nadeloberflache tibertragen werden.
BLUKOLD-Spezialnadeln haben eine phosphatierte Ober-
flache mit einer Teflon®-Beschichtung. An dieser Beschich-
tung setzen sich die Schmelzriickstande entweder gar nicht
bzw. erst sehr viel spater ab als an einer herkdmmlichen
(z. B. verchromten) Nadel. Die Nadel bleibt langer ,,sauber” —
Fehlstiche und Fadenbriiche kommen wesentlich seltener
vor. Somit ist ein kontinuierlicher Nahprozess moglich.
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Beim Nahprozess wird durch die Teflon®-Beschichtung der
BLUKOLD-Nadel jedoch nicht die Nadeltemperatur reduziert,
wie oft falschlicherweise angenommen wird. Um Material-
beschddigungen zu vermeiden, muss daher auch beim Ein-
satz 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 weif’en bzw. hellen Materialien vor
Eingabe der Nadeln in die Produktion die Nadel unbedingt
»abgendht“ werden sollte. Das heif3t, die duflere BLUKOLD-
Schicht wird auf ca. 50 cm Nahtlange an den Stichloch-
rdndern abgestreift, es werden ,griine“ Einstichpunkte er-
kennbar. Durch das Abndhen erhalt die Nadel ein dunkleres
Aussehen, das jedoch nicht zu einer Beeintrdchtigung der
Funktions- und Gebrauchstiichtigkeit fiihrt.

(I SCHMETZ 100/15| ) = =

250°C  280°C 300°C 320°C 340°C

Temperaturverlauf an der Nadel beim Nahprozess ohne Nahfaden

2.5 Wechsel der Nadel

Selbst minimale Beschddigungen 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 regelmasigen Abstanden gewechselt werden.

SCHMETZ Tipp:

Kontrollieren Sie regelmdBig die Nadelspitze

oder wechseln Sie die Nadel in regelmafligen
Intervallen aus.

SEWING Focus

N&ahfaden

3. Auswahl von Ndahfaden und
Stichparametern

Die Auswahl an verschiedenen Dachmaterialien bei der
Regenschirmherstellung ist vielfdltiger, als es den meisten
Menschen bekannt ist. Uberwiegend sind es synthetische Ge-
webe, die aufgrund ihrer wasserabweisenden Eigenschaften
bevorzugt eingesetzt werden. Dementsprechend kommen
hauptsdchlich synthetische Nahgarne aus Polyester zum Ein-
satz, da sie langlebiger und verrottungsbestédndiger sind als
Garne aus Naturfasern. Die Nahtelastizitdt wird maBgeblich
vom Stichtyp, von der Stichdichte und der Fadenspannung
beeinflusst.

3.1 Material und Starke des Ndhfadens

In der Regenschirmherstellung werden heute fast ausschlief3-
lich Umspinnzwirne aus Polyester und Baumwolle/Polyester
verarbeitet, die den konventionellen Faden aus Baumwolle in
punkto Reif3- und Scheuerfestigkeit, Verrottungsbestandig-
keit und anderen wichtigen Eigenschaften weit {iberlegen
sind. Umspinnzwirne besitzen im Kern ein Polyester-Multi-
filament, das die Stabilitdt des Garnes erhéht.

Des Weiteren zeichnen sie sich durch kostengiinstigere und
somit wirtschaftlichere Einsatzmdéglichkeiten aus: Garne mit
einer zusatzlichen hydrophoben Ausriistung optimieren das
Endprodukt; semitransparente Garne vereinfachen die Ferti-
gung von Regenschirmen, da durch die hohe Farbanpassung
Farbwechsel eingespart werden kdnnen. Synthetische Nadh-
faden sind auch bei geringerem Querschnitt reiffest, so dass
diinnere Nadeln eingesetzt werden kénnen.

Von grofler Bedeutung ist in jedem Fall die optimale An-
passung der Garnstarke auf die zu verarbeitende Materialart.
Bei der Herstellung von Regenschirmen werden hauptsach-
lich leichte bis mittlere Gewebe verarbeitet, daher empfiehlt
sich die Verwendung von Garnen in den Starken 120/180/240,
die besonders auf krduselempfindliche Leichtgewebe abge-
stimmt sind.

11
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3.2 Stichtyp

Die meisten Schlie3ndhte bei der Herstellung von Regen-
schirmen werden mit einem Uberwendlichstich vernaht, da sie
so in nur einem Arbeitsschritt geschlossen und versdaubert
werden kdnnen. Zum Verbinden des Gestells mit dem Schirm-
bezug werden entweder der 1-Faden-Kettenstich oder der
Doppelsteppstich eingesetzt. Bei der Auswahl des Stichtyps
ist vor allem darauf zu achten, dass die Fadenmenge in der
Naht — der Fadenvorrat — ausreichend ist. Wenn keine aus-
reichende Fadenmenge in der Naht zur Verfligung steht, kon-
nen die Ndhte bereits bei geringer Belastung aufplatzen.

Stichtyp 101 - 1-Faden-Kettenstich
Zum Anndhen der Schirmspitzen und des Scharnierschutzes;
zum Heften des Bezugs an das Schirmdach

E 1
Stichtyp 301 - Doppelsteppstich
Fiir Schlief3- und Montagendhte, auch zum Absteppen von

Nahten (z. B. Sdumen der Schirme, Verbinden der Schirm-
spitze sowie der Drahtbiigelenden mit dem Schirmdach)

oot

Klasse 500 - Uberwendlichkettenstichtypen

Fiir Versdauberungsndhte mit groBer Beanspruchung sowie
fiir Verbindungsnahte bei gleichzeitigem Versaubern der
N&hgutkanten (z. B. Zusammennahen der einzelnen Felder
des Schirmdaches)

12
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3.3 Stichdichte

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

Die Anzahl der Stiche pro cm beeinflusst sowohl Nahtfes-
tigkeit und Dehnung als auch das Auftreten von Naht-
krduseln. Die Stichdichte wirkt sich direkt auf das Span-
nungs- und Verdrangungskrduseln aus. Eine Erhdhung der
Stichdichte bringt einen gréf3eren Fadenvorrat in der Naht
mit sich, wodurch sich die Gefahr des Spannungskrdauseln
vermindert. Neigt das Gewebe verstarkt zu Verdrangungs-
krduseln, so bewirkt die Erh6hung der Stichdichte auch ent-
sprechend stdrkeres Nahtkrduseln. Dies lasst sich durch den
Einsatz von feinen Nadeln der Dicke NM 70 oder diinner in
Verbindung mit einem entsprechend feinen Faden zumeist
lB6sen.

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 Erhdhung der
Stichdichte vielfach die Verwendung eines feineren Fadens.
Bei der Herstellung von Regenschirmen wird mit einer sehr
hohen Stichdichte von 7 Stichen/cm gearbeitet, da das
Schirmdach hohen Spannungen standhalten muss.

3.4 Fadenspannung

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

Beim Doppelsteppstich ist die Ausgangsbasis fiir die Span-
nungseinstellung die Unterfadenspannung, die als Voraus-
setzung fiir eine krduselfreie Naht zundchst optimiert wer-
den sollte. Sie sollte moglichst gering gewdhlt werden. Dabei
kdnnen in Verbindung mit feinen Faden Werte bis zu 20 cN
realisiert werden. Die Oberfadenspannung ist im Vergleich
zur Unterfadenspannung ca. dreimal héher. Sie ist in
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Abstimmung auf die Unterfadenspannung so zu wahlen,
dass die Stichverschlingung von Ober- und Unterfaden in der
Nahgutmitte liegt. 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 gleichmafiges Wickelbild erreicht wird und
ein einwandfreier Ablauf beim Ndhen gewdhrleistet ist. Ideal
sind je nach Maschine Wickelspannungen von 20 bis 30 cN.

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von
Regenschirmen

Neben Nadel und Ndhfaden entscheiden auch die Maschi-
neneinstellungen ganz wesentlich dariiber, ob das N&h-
ergebnis der gewiinschten Qualitat entspricht.

Zum Zusammenndhen des Schirmdaches, das aus verschie-
denen Geweben bestehen kann, werden Safety-Overlock-
maschinen der Klasse 500 mit Differentialtransport einge-
setzt. Bei besonders empfindlichen Geweben wie Organza
oder Seide werden normale Industrieschnellndher des Stich-
typs 301 zum Verndhen verwendet.

Zum Sdumen des Schirmdaches wird ein Industrieschnell-
naher des Stichtyps 301 mit Nadel- und Walzentransport und
FliBchensdaumer eingesetzt, um den reibungslosen Material-
transport zu gewahrleisten.

Um die Spitzen anzundhen und den Scharnierschutz anzu-
bringen, werden 1-Faden-Kettenstich-, Knopfannah- und
Heftautomaten genutzt. Diese werden auch mit abgeschrag-
tem Nahkopf zum Heften des Bezugs verwendet.

Das SchlieBband wird mit Doppelsteppstich-Kurznaht und
Riegelautomaten befestigt.

Al

Flachbett-Ndhmaschine  SchlieB- und Montagenahte,
Sdumen

!

Blockndhmaschine SchlieBndhte, zum Versdaubern

von Ndhgutkanten

SEWING Focus

Ndhautomaten Heften des Bezugs, Riegeln,

(siehe Abb. 1) Schirmspitze und Scharnier-
schutz anndhen, SchlieBband

befestigen

Abb. 1: Ndhautomat (9371)

Quelle: Pfaff AG

4.1 Transporteur

Um Transportkrauseln zu verhindern, darf die Verzahnung
des Transporteurs nicht zu grob sein. Die Offnung der Stich-
platte sollte auf das jeweilige Material und die Nadeldicke
abgestimmt werden.

Bei diinnen Leichtgeweben mit einer hohen Weichheit haben
sich feinverzahnte Transporteure bewdhrt, denn grobver-
zahnte Transporteure begiinstigen Krdauseln.

Die Transporteurhohe ist abhdngig von der Oberflache und
Dichte des Gewebes. Bei glatten Leichtgeweben ist 1/4 bis
1/3 der Zahnhohe oberhalb der Stichplatte ausreichend, bei
flauschigen Qualitdten muss die Transporteurhéhe entspre-
chend hoch gewdhlt werden, um den Nahgutvorschub sicher-
zustellen. Eine Verminderung der Zahnhohe {iber der
Stichplatte erlaubt eine Verminderung des Presserfuidrucks
und verringert somit auch die Gefahr von Transportkrduseln.

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.
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bbbl Untertransport
Zum verschiebungsfreien Nahen von
feinen bis mittelschweren Materialien

Untertransport, Nadeltransport und

(- Walzen-Obertransport
Db Glatte, verschiebungsfreie Nahte
l Differential-Untertransport und
A b Fu3-Obertransport

Zum Einarbeiten von konstanter und
partieller Mehrweite

4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Die Wahlder Stichplatte richtet sich nach der Transporteurart,
der Nadeldicke und nach dem Einsatz von Zusatzapparaten.
Die Stichlochgréfie der Stichplatte ist an die Nadelstarke an-
zupassen. Bei zu groflen Stichlochern besteht die Gefahr,
dass das Material durch die Nadel in das Stichloch hineinge-
driickt wird; Fehlstiche und Materialbeschadigungen sind die
Folge. Bei einer Nadeldicke NM 70 — 110 bietet die Stichloch-
bohrung 1,2 — 2,0 mm die ideale Voraussetzung, um Naht-
krduseln zu verhindern. Bei Stichlochbohrungen {iber 2 mm
besteht die Gefahr, dass das Nahgut durch die Nadel in das
Stichloch hineingedriickt wird, die dabei entstehende Trich-
terbildung zeigt sich in Nahtkrauseln oder Fehlstichen.

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
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4.3 Nahgeschwindigkeit

Bei der Herstellung von Regenschirmen ist die Nahgeschwin-
digkeit mit bis zu 6.000 Stichen pro Minute sehr viel hoher
alsinvielen anderen Fertigungsbereichen. Zu beachten ist je-
doch, dass bei synthetischen (z. B. beschichteten) Materia-
lien thermische Schaden in Form von Nadelrinnenverklebun-
gen und Materialbeschddigungen auftreten, wenn zu hohe
Geschwindigkeiten gefahren werden. Grundsatzlich muss
die Ndhgeschwindigkeit immer auf das zu verarbeitende
Material, die Stichart und die Anzahl der Lagen abgestimmt
sein. Als Grundsatz sollte gelten: Optimale Qualitdt bei hoher
Produktivitat.

5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitdtsndahte kdonnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

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

Von der optimalen Nadelempfehlung fiir lhre Materialien
tber die Zusendung von Musternadeln bis hin zur Hilfe-
stellung bei speziellen Ndahanforderungen. Dariiber hinaus
bietet das SCHMETZ SERVICEHOUSE kompetente Bera-
tung in lhrer Produktion vor Ort und Schulungen lhrer
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 Regenschirmen 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
.

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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