SEWING Focus

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SERVICEHOUSE

Schutzbekleidung

Checkliste zur Verarbeitung von Schutzbekleidung

Nahparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstérke NM SIZE
70-160 10-23

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

Nadelspitze Im Bereich der Schutzbekleidung werden hauptsachlich Rund- und Kugelspitzen
eingesetzt. Schneidspitzen sollten nur fiir die Lederverarbeitung (etwa im Feuer-
schutzbereich) eingesetzt werden; bei allen anderen Materialien besteht die Gefahr
des Zerschneidens.

Ndhfaden Feuer- und Hitzeschutz: Aramid-Ndhfdden
Chemikalien- und Kalteschutz: 100% Polyester und 100 % Polyamid
Reinraum: Endlosfilament-Nahfaden aus 100 % Polyester,

Spezialgarne, z. B. zur Antistatikausriistung.

Maschine In der Regel werden Industrieschnellndher mit dem Stichtyp 301 (Doppelsteppstich)
und 401 (Doppelkettenstich) eingesetzt. Ebenfalls im Gebrauch sind Uberwendlich-
und Sicherheitsnaht-Maschinen, Riegel-Automaten und andere Nahautomaten
(z. B. fur das Aufndahen von Paspel und Taschen).

Sonstiges:

Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung hdngt vom Nahfaden, der Néahmaschine und
dem Nahgut sowie der Anzahl der zu verarbeitenden Lagen ab.

Stichtyp Doppelsteppstich (Klasse 301) bei DIN 61400, Doppelkettenstich (Klasse 401) bei
DIN61400, Safety-Stich und Uberwendlichstich (Klasse 500) bei DIN 61400.

Stichdichte Je hoher die Stichdichte, desto hoher die Nahtfestigkeit.
Fiir die Bereiche Feuer- und Kalteschutz sowie Chemikalienschutz ca.
3 bis 4 Stiche/cm, fiir Reinraumbekleidung ca. 4 Stiche/cm
(immer abhangig vom Material und den zu verarbeitenden Lagen).

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche /Fadenbruch

Nadelbruch




F
W SERVICEHOUSE




SEWING Focus
SERVICEHOUSE  NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

Merkmale Auswirkung Ursache

Transportkrduseln

Materialbeschadigungen

Materialvorschub
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Nadeldicke
NM / SIZE

Material Lagen-

anzahl

Spitzenform

LR Lederrechtsspitze
D Dreikantspitze

(R Normale Rundspitze)

R Normale Rundspitze
SUK Mittlere Kugelspitze
(SKF GroBe Kugelspitze)

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

(SES Kleine Kugelspitze)

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

(SES Kleine Kugelspitze)

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

R Normale Rundspitze

AU

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

Der Markt fiir Schutzbekleidung befindet sich zur Zeit in star-
kem Wachstum, mit optimistischer Prognose fiir die Zukunft.
Europa und insbesondere Deutschland mit ca. 25 % Markt-
anteil sind in diesem Sektor fithrend. Die Griinde fir
Deutschlands fiihrende Position liegen zum einen im hohen
technischen Know-how, zum anderen in der kontinuierlichen
Forschung im Bereich der technischen Textilien.

AuBerdem steigt der Bedarf an schiitzender Bekleidung.
Die Produktion und Montage von Computern, zum Beispiel
in der Chipfertigung, die Lebensmittelindustrie sowie die
medizinische Forschung bend&tigen Reinraumanziige, wel-
che den Kontakt zwischen menschlicher Haut und Umwelt
verhindern. Sie miissen dennoch ein ungestortes Arbeiten
ermoglichen. Ein anderes Feld stellt der Chemikalienschutz
dar: Dieser Bereich befindet sich ebenfalls in starkem
Wachstum. Anwendungsbeispiele fiir Schutzbekleidung
finden sich in der Chemieindustrie, der Altlastenentsorgung
und der Landwirtschaft.

Ebenfalls unverzichtbar ist Schutzbekleidung im Hitze- und
Feuerschutz. Die Anspriiche an das Material und die Ferti-
gung sind hier sehr hoch und je nach Anwendung recht un-
terschiedlich. Feuerwehr, Raffinerien, Glas- und Stahlindus-
trie, Off-Shore und Kraftwerke, um nur einige Bereiche zu
nennen, gehdren in dieses Feld. Weitere Schutzbereiche
sind ballistische Schutzwesten, Wetter- und Kalteschutz,
Schutz vor der Umwelt (z. B. Staub, giftige Gase), Strahlen-
schutz, Bakterienschutz und Schutz vor elektrostatischer
Aufladung.

Bei der Herstellung von Schutzbekleidung stehen sicher-
heitstechnische und funktionelle Aspekte im Vordergrund.
Sie miissen zum Beispiel flammbestédndig, scheuer- und
abriebfest, chemikalienbestandig und bequem sein. Der
Komfort der Bekleidung ist nach dem Schutzaspekt das
zweitwichtigste Kriterium. Nur Bekleidung, die getragen
wird und nicht in den Bewegungen einschrankt, kann wirk-
lich schiitzen.

Kontinuierliche Qualitat der Endprodukte ist das Entschei-
dungskriterium fiir eine optimale Marktpositionierung und
fuir den bleibenden Erfolg. Die Qualitatssicherung ab der
ersten Produktionsphase setzt als direktes Instrument den
Maf3stab fiir die Endqualitdat. Aus diesem Grund ist es
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wichtig, dass gerade bei komplexen technischen Textilien
bereits in der Arbeitsvorbereitung die richtige Nadeldicke
und Spitze ausgewdhlt wird. Der Einfluss der korrekten
Nadel auf die Endqualitat wird leider viel zu hdufig unter-
schatzt.

1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Die verwendeten Materialien im Bereich der Schutzbe-
kleidung sind sehr unterschiedlich. Meist handelt es sich
um technische Textilien, die speziell fiir einen bestimmten
Einsatzbereich entwickelt wurden. Sie haben besondere
Eigenschaften, die bei der Verarbeitung nicht beeintrdch-
tigt oder zerstort werden diirfen. Hier sei nur ein Beispiel
erwdhnt:

Feuer- und Hitzeschutzbekleidung besteht aus Meta- oder
Para-Aramidfasern. Meta-Aramid bietet einen permanenten
Flammschutz und wird somit z. B. fiir Feuerwehrrettungs-
kleidung eingesetzt. Para-Aramide bieten Hitze- und
Schnittschutz. Sie haben eine sehr hohe Temperatur-
bestdndigkeit und eignen sich aus diesen Griinden etwa als
Schutzbekleidung an Hochofen. Preoxfasern sowie Glas-
fasergewebe kdnnen ebenfalls dauerhaft sehr hohen
Temperaturen standhalten. Zusdtzlich kénnen die Schutz-
anziige antistatisch ausgeriistet werden, was noch eine
weitere Schutzfunktion darstellt.

Gewebe aus PVC-Fasern oder Polypropylenfasern mit einer
hervorragenden Bestdndigkeit gegen Sduren und Laugen
werden haufig fiir Chemikalienschutzbekleidung verwen-
det. Auch hier bieten besondere Beschichtungen und
Ausriistungen der Oberflache weitere Mdoglichkeiten fir
einen dauerhaften Schutz.

Die Schutzbekleidung besteht in der Regel aus mehreren
unterschiedlichen Materialschichten. Aus diesem Grund ist
die Verarbeitung, insbesondere bei hoher Lagenanzahl
technischer Textilien, nicht immer ganz unproblematisch.
Die hdufigsten Verarbeitungsprobleme des Schutz-
bekleidungssektors sind:

e Fehlstiche/Fadenbruch
e Nadelbruch

e Materialvorschub

e Materialbeschddigungen
e Transportkrauseln

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

1.2 Qualitdatsnahte mit den richtigen
Ndhparametern

Aufgrund der umfangreichen Variationsbreite der Schutz-
bekleidung gibt es keine festen Nahparameter fiir diesen
Bereich. Hohe Materiallagen und viele verschiedene, meist
synthetische Materialien resultieren in unterschiedlichen
Verndhbarkeiten. Zusatzlich gelten im Bereich der Schutz-
bekleidung strenge nationale und internationale Bestim-
mungen, welche von den Produzenten eingehalten werden
mussen. Die EN-Norm 340 ist Grundlage fiir die allgemeine
Konfektionierung von Schutzbekleidung, sei es Kategorie |,
Il oder Ill.

Aus diesen Anspriichen und Vorgaben entsteht die Not-
wendigkeit, alle Ndhparameter wie Ndhmaschine, Ndh-
geschwindigkeit, Nahfaden und Nahnadel auf das Endpro-
dukt individuell einzustellen. Durch die Vorgaben der
Normen werden jedoch meist schon Material und Nahfaden
vorgeschrieben. Dies hat zur Folge, dass die Nadel oftmals
das einzige variable Instrument bleibt.

Nadel
2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der richtigen Nadeldicke und Spitzenform
fuir das zu vernahende Material gehort zu den wichtigsten
Entscheidungen und Vorgaben jeder Qualitdtssicherung.
Oft wird der Einfluss der Nadel auf die spatere Qualitat der
fertigen Naht unterschatzt. Tatsdchlich ist es moglich,
durch die Auswahl der richtigen Nadeldicke, Nadel-
ausfiihrung und Spitzenform starke Verbesserungen im
Produktionsprozess und in der Produktqualitdt zu erzielen.

Bereits in der Arbeitsvorbereitung sollte grofRer Wert auf
die Auswahl der Nadel in Bezug auf das zu verarbeitende
Material, die Anzahl der Lagen, das Ndahgarn und die
Veredelung der Gewebeoberflache gelegt werden. Wird
dies vernachldssigt, so ist ein fehlerloses und qualitativ
hochwertiges Nahen nicht mehr gewdhrleistet.

Im Bereich der Schutzbekleidung finden sich viele unter-
schiedliche Materialien mit verschiedenen Eigenschaften
und Stoffdicken. Dieser Umstand erfordert ein grof’es und
zum Teil sehr unterschiedliches Nadelangebot.
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2.1 Nadeldicke

Beim Einstechen in das Nahgut weitet die Nadel die Materi-
alfdden auf. Der Gebrauch eines zu groflen Nadeldurch-
messers kann dazu fiihren, dass die physikalischen Grenz-
werte hinsichtlich der Materialfdden {iberschritten werden.
Dies fiihrt zu einer ,,Sprengung®, also einer Beschadigung
des Materials.

Besonders im Bereich des Kalteschutzes und der Reinraum-
kleidung ist die Auswahl des diinnstmoglichen Nadeldurch-
messers von grofiter Bedeutung. Bei Kélteschutzbeklei-
dung ist es wichtig, dass die Nadeleinstichlocher nicht zu
grof3 sind, da sonst die Kalte von au3en nach innen durch-
dringen kann. Bei der Reinraumbekleidung ist es ebenfalls
wichtig, moglichst kleine Einstichlocher zu erzielen, um die
Dichtigkeit der Naht zu gewahrleisten.

Hier wird erneut der Stellenwert einer guten Arbeitsvor-
bereitung deutlich. Dazu gehort die Bestimmung der richti-
gen Nadeldicke im Verhdltnis zum Material. Je nach
Materialbeschaffenheit, Ausriistung und Beriicksichtigung
der Eigenelastizitat der Materialfdden sind mit der geeig-
neten Nadeldicke keine Beschadigungen zu erwarten.

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

2.2 Spitzenform

Im Bereich der Schutzbekleidung werden sowohl SCHMETZ
Rundspitzen als auch Kugelspitzen sowie vereinzelt Schneid-
spitzen verwendet.

Die Materialkombinationen der Schutzbekleidung erfor-
dern Nadeln, die trotz der vorliegenden Materialdicke und
-festigkeit ein leichtes Durchdringen mit wenig Kraftauf-
wand gestatten, ohne dabei Beschdadigungen des Gewebes
und Nadelablenkung zu verursachen. Dies ist der Anspruch
an die Spitzenform.

Fur die meisten verwendeten Gewebe, wie z. B. schwere
Baumwolle, Webfell, Kevlar, Cordura, Polyester und andere
Kunststoffgewebe, Watte, Membranfolien und PU beschich-
tete Gewebe empfiehlt es sich, eine Normale Rundspitze
»-R*“ oder die Kleine Kugelspitze ,,SES“ einzusetzen. Bei
etwas groberen Geweben bietet sich die Mittlere Kugel-
spitze ,,SUK* oder die GrofRe Kugelspitze ,,SKF* an.

SEWING Focus

Im Vergleich zur normalen Rundspitze ,,R“ sind Kugel-
spitzen an der duflersten Spitze als Halbkugeln ausgefiihrt
und verhindern so ein An- und Durchstechen der Gewebe-
faden. Eine beschadigungsfreie Verdrangung des Gewebes
wird dadurch gewahrleistet.

; D
R Normale Rundspitze <E
—
SES  Kleine Kugelspitze <%
— o —
SUK  Mittlere Kugelspitze @

SKF  Grofie Kugelspitze

Es sollte darauf geachtet werden, dass bei der Verarbei-
tung mehrerer Lagen die Nadeln in SERV 7-Ausfiihrung zum
Einsatz kommen. Die SERV 7-Nadel reduziert die Nadel-
ablenkung betrachtlich und beugt so Fehlstichen und
Nadelbruch vor. Zusatzlich ist es oftmals moglich, bei der
SERV 7-Ausfiihrung eine Nadelstdarke geringer auszu-
wahlen, z. B. NM 100 statt NM 110. Dies ist gerade beim
Kalteschutz sowie bei Reinraumkleidung von Bedeutung,
da hier auf kleine Einstichlécher Wert gelegt wird.

Fiir die Verarbeitung von gummierten Geweben hat sich
ebenfalls die ,,SPI“-Spitze bewdhrt. Bei diesen Materialien
sollte die Nadeldicke nicht zu fein gewdhlt werden, um
Fehlstiche zu verhindern.

SPI Spitze Rundspitze <,“—'—"-=_-—4_

Die Auswahl einer Schneidspitze sollte gut iiberlegt sein.
Schneidspitzen schneiden das Material beim Eintritt in das
Gewebe durch. Im Schutzbekleidungsbereich sollten sie
nur fiir Leder eingesetzt werden, um das Material nicht
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unnotig zu beschadigen. Hier bietet sich zum Beispiel eine
Dreikantspitze ,,D“ oder eine Lederrechtsspitze ,,LR“ an.

Die ,,LR*“-Spitzen werden (iberwiegend zur Erzeugung de-
korativer Ndhte verwendet. Bei der Lederrechtsspitze er-
folgt der Einschnitt ins Leder im 45°-Winkel zur Nahtrich-
tung. Sie erzeugt so eine leicht nach links geneigte Deko-
rationsnaht. Bei allen eingesetzten Schneidspitzen ist immer
zu beachten, dass die Stichdichte nicht zu hoch gewahlt
werden sollte. Sonst wird das Leder zu stark perforiert und
dadurch die Nahtstabilitdt zu sehr beeintrachtigt.

¢
: g
-4
¢
e, ———
LR Lederrechtsspitze T——  re——

Um trockene, harte Lederarten oder auch beschichtetes
Material gut und wirtschaftlich vernahen zu kénnen, werden
Nadeln mit einer ,,D“-Spitze (Dreikantschneide) eingesetzt.
Diese Nadeln haben von allen Schneidspitzen die hochste
Schneidwirkung. Die punktsymmetrische Form sorgt dafiir,
dass die Nadel kaum abgelenkt wird und die Naht, somit gut
zentriert, gerade verlduft. Der durch die ,,D“-Spitze erzeugte
sternférmige Einschnitt ldsst sich durch den Ndhfaden nie
wieder ganz ausfiillen, so dass immer ein recht grof3es Ein-
stichloch im Material sichtbar bleibt.

1em

D Dreikantschneide
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Achtung: Bei zunehmender Schneidwirkung ist beim An-
fang- und Endriegeln mit Beschddigungen des Ndhfadens
bzw. des Materials zu rechnen.

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Die unterschiedlichen Ndhanforderungen und die hohen
Materiallagen, welche im Bereich der Schutzbekleidung
hdufig verarbeitet werden, verlangen eine Nadel, die
storungsfrei kontinuierlich die gewiinschten Qualitats-
ndhte erstellt. Dies ist besonders mit einer High Performance
Nadel wie der SCHMETZ SERV 7-Version moglich.

Neben Materialvorschub sind Fehlstiche ein hdufig auftre-
tendes Problem in der Produktion von Schutzbekleidung.
Fehlstiche entstehen, wenn die Fadenschlaufe bei der
Stichbildung nicht vom Greifer erfasst und dadurch die
Verschlingung von Ober- und Unterfaden unterbrochen
wird. Durch Fehlstiche wird der Verlauf und die Festigkeit
der Naht (insbesondere bei Doppelkettenstich) erheblich
beeintrachtigt. Fehlstiche bedeuten eine Verminderung der
Nahtqualitdt und fiihren zum Ausschuss des fertigen
Schutzanzuges.

SERV 7 ist eine Spezialnadel zur Vermeidung von Fehl-
stichen und Nadelbruch. Diesen Nadeltyp gibt es in unter-
schiedlichen Dicken mit verschiedenen Spitzen — je nach
Anspruch des individuellen Materials. Die Besonderheit der
SERV 7-Nadel ist die so genannte Héckerhohlkehle und die
verstdrkte Schaftverdickung. Die Hockerhohlkehle bewirkt,
dass eine grofiere Fadenschlinge (im Vergleich zu einfachen
Nadeln) entsteht. Diese Fadenschlinge kann dann sicherer
von der Greiferspitze aufgenommen werden, Fehlstichen
wird so besser vorgebeugt.

Die Schaftverdickung der SERV 7 bewirkt eine hohere
Stabilitdat und geringere Ablenkung der Nadel - eine
Eigenschaft, die flir die dicken, mehrlagigen Gewebe insbe-
sondere im Bereich des Hitze- und Kalteschutzes von
grofRer Bedeutung ist. Nadelbriiche werden minimiert und
durch das zentrische Einstechen wird ein besseres Nahtbild
erzeugt.



NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 1: SERV 7-Hockerhohlkehle erzeugt eine opti-
male Schlingenbildung und verhindert Fehlstiche.

SCHMETZ SERV 7

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 2: SERV 7 erzielt eine h6here Nadelstabilitadt
und héhere Standzeit der Nadel.

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

SERV 7 Standard

1.0w

1.0 w

2.4 Wechsel der Nadel

Ein regelmaBiger Wechsel der Nadel sollte als Mafsnahme
im Pflichtenheft jeder Qualitdtskontrolle festgeschrieben
sein. Nur durch ein regelmaBiges Auswechseln der Nadel
kann ein reibungsloser Ndhprozess mit hochsten Qualitats-
anspriichen gewdhrleistet werden. Verschlissene, verklebte

SEWING Focus

oder verbogene Nadeln fiihren zu Fehlstichen, Material-
beschddigungen und Qualitatsmangeln. Um dies zu verhin-
dern, empfiehlt es sich, die Nadel nach jedem Schicht-
wechsel auszutauschen. Bei hoher Nadelbeanspruchung
durch eine grofie Anzahl von Materiallagen oder schnelle
Ndhgeschwindigkeiten sollte die Nadel ofter ausgewech-
selt werden. Bei Unsicherheiten iiber die Gebrauchszeit
oder den Grad des NadelverschleifRes empfiehlt es sich, im-
mer zeitig eine neue Nadel einzusetzen, um Nahproblemen
vorzubeugen.

N&ahfaden

3. Auswahl von Ndahfaden und
Stichparametern

Die Ndhfdden, welche im Bereich der Schutzbekleidung
verwendet werden, sind oft sehr speziell. Aufgrund der
hohen Anforderungen, die an sie gestellt werden, handelt
es sich meist um technische Nahgarne. Die EN-Norm 340 ist
Grundlage fiir die allgemeine Konfektionierung von Schutz-
bekleidung, sei es Kategorie I, Il oder Ill. In den Normen fiir
den jeweiligen Schutzartikel sind Material und Garnstdrke
oftmals bereits vorgegeben.

3.1 Material und Starke des Nahfadens

Fiir Feuer- und Hitzeschutzbekleidung wird in der Regel ein
Meta-Aramidfaden vorgeschrieben. Aramid-Nahfaden kon-
nen kurzfristig sehr hohen Temperaturen standhalten. Sie
sind hitzebestandig, nicht schmelzend und selbstver-
[6schend. Aramid-Ndhgarn beginnt ab einer Temperatur
von ca. 370 °C zu zerfallen. Zusétzlich hat es eine gute
Chemikalienbestdndigkeit gegen leichte Sauren und Alkalien.
Die normalerweise verarbeitete Dicke betrdgt NM 70/3,
seltener NM 50/3.

Fir den Chemikalienschutz werden meistens Umspinn-
zwirne (Core Spun) aus 100 % Polyester der Dicken No. 80
bis No. 100 verwendet. Diese Nahfdden besitzen eine sehr
gute Verndhbarkeit. In seltenen Fallen werden ebenfalls
Endlosndhfdden aus 100% Polyamid der Dicke No. 80 ver-
wendet, da sie sich durch sehr gute Alkalienbestandigkeit
auszeichnen. Problematisch bei Polyamid ist jedoch der
Schrumpf des Fadens.
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Bei der Forderung nach einer hohen Chemikalienbestén-
digkeit werden endlose Polyetheretherketon (PEEK)-Multi-
filamentgarne oder Nihfiden auf Basis von PTFE (z. B.
Teflon®) eingesetzt. Eine Alternative in der Produktion ist
das Verndhen von konventionellen Faden aus dem Bereich
Umspinnzwirn No. 80 bis No. 100 und das anschliefende
UberschweiBen der Naht.

Im Bereich Kalteschutz werden hadufig Umspinnzwirne aus
100 % Polyester oder 100% Polyamid in den Dicken No. 80
bis No. 100 verarbeitet.

Die verwendeten Gewebe und Gewirke der Reinraum-
bekleidung sind meist aus Endlosfilamenten hergestellt, da
diese keine Fasern abgeben. Staub und Faserflug im Ein-
satzbereich der Reinraumkleidung, z. B. in der Chipferti-
gung, wiirde zu einer hohen Ausschussrate fiihren. Aus die-
sem Grunde werden als Garne meist Endlosfilament-
Nahfaden aus 100 % Polyester eingesetzt. Fiir die Schlief3-
nihte auf Uberwendlichndghmaschinen werden texturierte
Ndhfdden des Bereichs No. 160 verwendet. Reif3ver-
schliisse und Taschen werden mit Endlospolyester-Ndh-
faden der Dicke No. 120 eingendht.

Anhand dieser groben Ubersicht wird schnell deutlich, wie
speziell das Garnsortiment fiir die jeweilige Anwendung ist.

3.2 Stichtyp

Im Bereich der Schutzbekleidung werden hauptséachlich
folgende Sticharten verwendet: der Doppelsteppstich
(Stichtyp 301), der Doppelkettenstich (Stichtyp 401) und
der Uberwendlichstich (z. B. Stichtyp 502), oft kombiniert
mit einer Safety-Stich-Naht.

Fiir Montage und Schliefndhte wird oftmals der Doppel-
steppstich verwendet, da er eine sehr haltbare Naht ergibt.
Selbst bei einem Fadenbruch oder Fehlstich riffelt die Naht
nicht sofort auf.

12

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich

Der Doppelkettenstich hingegen bietet eine héhere Naht-
elastizitdt. Daher eignet er sich besonders fiir Nahte, die
spdter hohen Dehnungsbelastungen ausgesetzt sind.

Stichtyp 401 — Doppelkettenstich
(2-Faden-Kettenstich)

‘——ﬂ

Bei Feuerschutzanziigen wird Wert darauf gelegt, dass
moglichst wenige Ndahte nach auf3en hin sichtbar sind. Des-
halb werden Langsndhte an Jacken und Hosen meist mit
dem Safety-Stich verarbeitet. Bei Reinraumkleidung han-
delt es sich oftmals um Wegwerfkleidung, die nur einmal
getragen wird. Daher steht die kostengiinstige Produktion
im Vordergrund, welche durch die hohe Stichzahl pro
Minute beim Safety-Stich ermdglicht wird.

Stichtyp 512 — 4-Faden-Uberwendlichstich
(Imitierter Safety-Stich)

Das Schweiflen als Nahtersatz oder das Aufschweifen ei-
nes Abdichtbandes auf eine bestehende Naht ist ebenfalls
ein wichtiger Verarbeitungsschritt im Bereich des Chemika-
lienschutzes und der Reinraumbekleidung.

Der Einsatz des jeweiligen Stichtyps hangt stark von den
Anforderungen an die Naht und ihrer Position ab. Auch in
diesem Bereich entwickelt jeder Produzent je nach Qualitats-
und Kundenanspruch sein eigenes System.
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3.3 Stichdichte

Die Stichdichte sollte auf das jeweilige Material, die Anzahl
der zu verarbeitenden Lagen, das benutzte Ndhgarn und
auf die gewiinschte Nahtfestigkeit sowie Nahtelastizitat
abgestimmt sein.

Im Bereich der Schutzbekleidung gibt es viele nationale
und internationale Bestimmungen, die sich auf die Eigen-
schaften des Bekleidungsstiicks beziehen. Indirekt gehort
Nahtfestigkeit dazu, welche unter anderem stark von der
Stichdichte beeinflusst werden kann.

Die angegebenen Stichdichten kénnen nur Richtwerte sein,
da sie je nach Anforderungen und Qualitatsanspriichen des
Endverbrauchers individuell ausgewdhlt werden.

Fur die Schlief3- und Montagendhte der Feuer- und Kalte-
schutzbekleidung und im Chemikalienschutz werden in der
Regel 3 bis 4 Stiche/cm eingestellt.

Bei Reinraumbekleidung wird eine hdéhere Stichdichte
gewahlt, um die Nahtfestigkeit und Dichtigkeit zu gewahr-
leisten. Der (bliche Wert fiir SchlieBndhte betrdgt hier
4 Stiche/cm.

3.4 Fadenspannung

Es ist praktisch unmoglich, genaue Fadenspannungen zum
Thema Schutzbekleidung anzugeben. Das Spektrum ist
hier so breit gestreut, dass die Werte von 70 cN bis zu
190 cN reichen. Fiir die Fadenspannung ist immer das
Zusammenspiel zwischen Ndhfaden, Ndhmaschine und
Ndhgut entscheidend. Die Anzahl der zu verarbeitenden
Lagen nimmt ebenfalls Einfluss. Aus diesen Griinden wird
die Fadenspannung immer an jeder Nahmaschine individu-
ell von einem Techniker eingestellt.

Zu beachten wére jedoch, dass gummierte Gewebe (z. B. im
Chemikalienschutz) (blicherweise sehr hohe Faden-
spannungen bendtigen. Bei anderen Geweben geht man
eher davon aus, die Fadenspannung gering zu halten. Die
Fadenspannung sollte so eingestellt sein, dass eine opti-
male Verschlingung des Ober- und Unterfadens moglich ist.

SEWING Focus

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von
Schutzbekleidung

In der Fertigung von Schutzbekleidung kommt eine grof3e
Vielfalt von Nahmaschinen zum Einsatz, wie aus der allge-
meinen Konfektion bekannt. Die Auswahl der N&h-
maschine hangt im Schutzbereich stark vom Endprodukt
ab: Feuer- und Kalteschutzbekleidung bendtigen aufgrund
der hoheren Lagenanzahl Maschinen fiir mittelschwere bis
schwere Materialien. Es werden 1-, 2- oder 3-Nadeln-
Maschinen mit teilweise speziellen Transport- und Zusatz-
einrichtungen fiir die erforderlichen Ndhoperationen ein-
gesetzt. Reinraumkleidung dagegen bendétigt Maschinen
fiir die Verarbeitung diinner und empfindlicher Gewebe.
Chemie- und Reinraumbekleidung werden in der Regel mit
Safety-Stich-Maschinen verarbeitet und zusatzlich ver-
schweift, um eine komplett dichte Naht zu gewahrleisten.
Ballistische Schutzwesten werden auf mittelschweren
1-Nadel-Maschinen verarbeitet.

SchweifRen (z. B. HeiBluft, Ultraschall) ist im Bereich der
Schutzbekleidung ein wichtiger Produktionsschritt. Viele
Ndhte von thermoplastischen Materialien werden an den
Verbindungsstellen ausschliefilich oder zusatzlich zur Naht
verschweifdt, um eine komplette Abdichtung der Naht zu
gewdhrleisten.

kil

Flachbett-Ndhmaschine Schlief3- und Montagenéhte,
Kappnahte, Absteppen

sl

Langarm-Ndhmaschine Schlief3- und Montagendhte
(z. B. fiir sperrige
Feuerschutzbekleidung)

E:I

Freiarm-Ndhmaschine  Schlief}- und Montagendhte
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Arm-Abwdrts-
Ndahmaschine
(ohne Abb.)

il

Sdulen-Ndhmaschine

N&dhautomaten
(s. Abb. 1)

Schweif3-Maschine
(s. Abb. 2)

SEWING Focus

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

Kappnahte

Ubersteppen von SchlieBnéhten
an Kleinteilen und
Verrundungen

Taschen aufndhen, Knopfe
anndhen, Knopflécher, Riegeln,
Paspel anndhen

Schlief}- und Montagendhte,
Abdichtung der Nahte

Abb. 1: Taschenaufndhautomat (3588)

Abb. 2: Ultraschall-Schweimaschine (8310) Quelle: Pfaff AG
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4.1 Transporteur

Um einen gleichmaBigen Materialvorschub zu gewahrleis-
ten, ist die Auswahl des richtigen Transporteursystems
duBerst wichtig. Dabei muss ebenfalls beachtet werden,
welches Material und wie viele Lagen transportiert werden
sollen. Bei den diinnen, oftmals gummierten Materialien
des Chemikalienschutzes ist ebenfalls die Transporteur-
verzahnung von Bedeutung.

‘ » Untertransport, Nadeltransport und
|| alternierender Fuf3-Obertransport
b ihdbd .
(Dreifachtransport)

Meist genutzter Transport bei mittel-
schweren bis schweren Materialien
(Feuer- und Kalteschutz)

Bewirkt verschiebungsfreies Nahen
von schweren und transportkritischen
Materialien mit gleichmafig langen
Stichen

Untertransport, Nadeltransport und

o gL alternierender Fu3-Obertransport
bbb mit Walzenobertransport
Zum glatten Nahen von schwierig zu
transportierenden Materialien
(z. B. gummierte, beschichtete Stoffe)
Nadeltransport, Rad-Obertransport,
' und/oder Rad-Untertransport
s Der Rad- oder RollfuBtransport

n ermdglicht das glatte Ndhen von
besonders schwierig zu transportie-

renden Materialien bei gleichmaBigen
Stichlangen

4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Jede Ndhmaschine bzw. jeder Ndhautomat ist fiir seine
individuellen Ndhoperationen mit einer eigenen Nah-
garnitur ausgestattet. Zu dieser Garnitur zahlt die Trans-
portart der Maschine und die Stichplatte. Die Stichplatten-
offnung ist so abgestimmt, dass alle einsetzbaren Nadel-
dicken miihelos passieren konnen. Die Stichplatten kon-
nen je nach Bedarf ausgewechselt werden.
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Dennoch sollte immer darauf geachtet werden, dass die
Stichplattenéffnung nicht zu grof fiir die Nadeldicke ge-
wahlt wird. Zu groe Stichplattenoffnungen fiihren dazu,
dass das Material in die Offnung mit hinein gezogen wird.
Dies fiihrt zu Materialbeschadigungen, Fehlstichen und
Fadenbriichen. Eine qualitativ hochwertige Naht und ein
problemloser Verarbeitungsablauf sind dann nicht mehr
maoglich.

Bei der Wahl einer zu kleinen Stichplattenéffnung im
Verhdltnis zur Nadeldicke oder bei Ablenkung der Nadel
kann die Nadel das Stichloch nicht ungehindert passieren.
Dies hat ebenfalls Materialschdden sowie Nadelbriiche zur
Folge.

Hier zeigt sich, dass die Auswahl der richtigen Ndhgarnitur
und ihr regelméfiiges Auswechseln ebenfalls eine Moglich-
keit zur Reduzierung von Ndhproblemen darstellt und
somit in das Pflichtenheft der Qualitatskontrolle eingehen
sollte.

4.3 Nahgeschwindigkeit

Im Bereich der Schutzbekleidung werden in der Regel
keine hohen Ndhgeschwindigkeiten eingesetzt. Jedoch
miissen auch hier die einzelnen Schutzbereiche differen-
ziert betrachtet werden. Die oftmals dicken und schweren
Lagen im Bereich des Feuer- und Kalteschutzes lassen sich
nur mit verminderter Nahgeschwindigkeit beschddigungs-
frei und ordentlich verarbeiten. Hohe Geschwindigkeiten
flihren hier nur zu Qualitdtsminderung durch Fadenbruch,
Fehlstich und Nadelbruch. Je nach Anzahl der Lagen und
Nahtposition kénnen Geschwindigkeiten von 1.000 bis
2.800 Stichen/min erreicht werden. Die teilweise hauch-
diinnen Lagen der Reinraumbekleidung kénnen auf Safety-
Stich-Nahmaschinen mit einer Geschwindigkeit von bis zu
8.000 Stichen/min verndht werden. Zu beachten ist je-
doch, dass bei synthetischen Materialien thermische
Schdden in Form von Nadelrinnenverklebungen und
Materialbeschddigungen auftreten, wenn zu hohe Ge-
schwindigkeiten gefahren werden.

Grundsatzlich muss die Nahgeschwindigkeit immer auf das
zu verarbeitende Material, die Stichart und die Anzahl der
Lagen abgestimmt sein. Als Grundsatz sollte gelten:
Optimale Qualitat bei hoher Produktivitat.

SEWING Focus

5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitdtsnahte kénnen Sie erzielen,
wenn alle Ndhparameter 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 Nahanforderungen. Dariiber hinaus
bietet das SCHMETZ SERVICEHOUSE kompetente Bera-
tung in lhrer Produktion vor Ort und Schulungen Ihrer Mit-
arbeiter 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 weitere Fragen zur Verarbeitung von Schutz-
bekleidung?

Wiinschen Sie Unterstiitzung bei der Lésung lhres individu-
ellen Nahproblems?

Maochten Sie eine Empfehlung zur Nadel und Vernahbarkeit
|lhrer 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

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

S F
Al SERVICEHOUSE

Firmenname

z. Hd.

Funktion

StraBe

PLZ/Ort

Land

Tel.

Fax

E-Mail
.

SEWING FOCUS
Nahinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

PRODUCT FOCUS
Produktinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

TASCHENBUCH DER NAHTECHNIK
Praktisches Handbuch fiir die ndahende Industrie

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

SYMPOSIUM
Interdisziplindrer Wissens- und Erfahrungsaustausch fiir
Fachkréfte der ndhenden Industrie
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