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NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN
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Checkliste zur Verarbeitung von Sattlerwaren

N&@hparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstdrke NM SIZE
90-200 14-25

Bei textilen Materialien ist der Einsatz der SCHMETZ SERV 7-Nadel zu empfehlen.

Nadelspitze Zur Herstellung von Sattlerwaren verwendet man Rundspitzen sowie Schneidspitzen
mit unterschiedlicher Einschnittform.

N&dhfaden Als Nadel- und Greiferfaden kommen hauptséachlich Endlosfilament-Nahfaden aus
100 % Polyester bzw. 100 % Polyamid zum Einsatz. Ebenso werden Umspinnzwirne
(Core Spun) verwendet. Zum Handndhen gebraucht man gewachste Garne/Zwirne.

Maschine In der Regel werden Industrieschnellndher mit dem Doppelsteppstich eingesetzt.
Zum Versdubern von textilen Materialien werden Uberwendlich-Ndhmaschinen
verwendet.

Sonstiges:

Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung hangt von Nahgut, dem Nahfaden und der

Nahmaschine ab.
Die Fadenspannung sollte so gering wie moglich sein, um eine optimale Verschlingung
zu gewdhrleisten.

Stichtyp Doppelsteppstich (Stichtyp 301) bei DIN 61400 und Uberwendlichstich-Varianten
(Klasse 500) bei DIN 61400.

Stichdichte Je hoher die Stichdichte, desto hoher die Nahtfestigkeit.
Aber: max. 3 — 4 Stiche/cm.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Auswirkung Ursache

Fehlstiche /Fadenbruch

Materialbeschddigungen

UnregelmafBiges Nahtbild
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Material Nadeldicke Spitzenform
NM / SIZE

LL Lederlinksspitze

LR Lederrechtsspitze

LBR Sehr breite Lederrechtsspitze

S Spatenspitze

D Dreikantspitze

DHHalbe Dreikantspitze

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

T

Allgemeine Empfehlung bei Sattlerwaren aus textilen Materialien:
Einsatz der jeweiligen Spitzenform in der SERV 7-Ausfiihrung

~
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1. Herstellung von Sattlerwaren

Der Sattlerberuf gehort zu den &ltesten seiner Art. Er ent-
wickelte sich aus den Berufen der Beutler, Nadler, Giirtler,
Riemer, Zaumschldager, Wagler und Tadschner. Um stdndig
steigenden Anforderungen und individuellen Wiinschen ge-
recht zu werden, gibt es heute eine Vielzahl von Sattler-
Spezialisierungen. Sattler ist nicht gleich Sattler—man unter-
scheidet:

¢ Auto-/Fahrzeugsattler
e Feinsattler/-tdschner
e Reitsport-/Geschirrsattler

Im Bereich der Reitsport-/Geschirrsattlerei
werden die verschiedensten Materialien ver-
wendet, z. B. Leder, Kunststoffe, Textilien,
Holz und Metall. Der Reitsport-/Geschirr-
sattler fertigt und repariert Ausriistungen
flir Zug-, Reit- und Tragtiere. Dazu
gehdren hochwertige Sattel,
meist individuell an Pferd
und Reiter angepasst,
Geschirr, Zaumzeug, Ziigel,
Leinen, Gurte und Decken.

Quelle: G. Passier & Sohn GmbH

In der Sattlerei ist eine hohe und gleichbleibende Qualitat
der Endprodukte das Entscheidungskriterium fiir eine opti-
male Marktpositionierung sowie fiir wachsenden Erfolg. Die
Qualitdtssicherung ab der ersten Fertigungsstufe ist aus-
schlaggebend und verantwortlich fiir das Endprodukt.

Bleibt der Einfluss der Nadel in der Arbeitsvorbereitung un-
beriicksichtigt, zeigen sich in den spateren Fertigungsstufen
irreparable Beschadigungen am Material. Leider

wird in der Produktion von Reitsportartikeln
oft viel zu spat festgestellt, dass die falsche
Nadel eingesetzt wurde. Mit der richtigen
Nadel und vor allem der
richtigen Spitzenform kon-
nen solche K.-0.-Kriterien
verhindert werden.
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1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Die Verarbeitung von Leder und textilen Materialien erweist
sich oft als sehr empfindlich und stellt deswegen besondere
Nahanforderungen. Je nach Lederart bzw. Materialkombi-
nation fiihren nicht darauf abgestimmte Ndhparameter (Nah-
faden, Ndhnadel u. a.) zu verschiedenen Verarbeitungs-
problemen.

Typische Ndhprobleme, die bei der Fertigung von Sattler-
waren auftreten, sind:

e Fehlstiche/Fadenbruch
e Perforierung der Naht/Materialbeschadigungen
e UnregelmaBiges Nahtbild

1.2 Qualitdtsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Alle Nahparameter, die die Produktion beeinflussen, sollten
sorgfdltig aufeinander abgestimmt werden: Material, Nadel,
Faden und Maschineneinstellungen. Qualitdtsndhte konnen
sowohl Anspruch auf Haltbarkeit und Reif¥festigkeit haben
als auch den modischen Trends der Designer und den wach-
senden Kundenanspriichen entsprechen.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der richtigen Nadel nimmt in der Sattler-
warenherstellung eine besondere Stellung ein. Neben textilen
Materialien (z. B. Lederimitate, wattierte Materialien) wird
hauptsdchlich schweres Leder bei der Herstellung (z. B. von
Satteln) verwendet. Diese werden mit stabilen Schneid-
spitzen gendht. Die jeweiligen Schneidprofile und Nadel-
starken bestimmen im Zusammenhang mit dem Ndhfaden
und der Stichdichte das Aussehen der Naht.

Die Wahl der richtigen Nadel richtet sich zudem noch nach
Materialdicke, der Anzahl der Materiallagen und Material-
kombinationen (z. B. wattierte Pauschen).

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

2.1 Nadeldicke

Bevor man sich fiir eine Spitzenform entscheidet, sollte man
die Nadeldicke festlegen. Wichtig ist dabei die Angleichung
an das Ndhgarn: Die Groe des Nadelohrs und die Faden-
starke miissen genauestens aufeinander abgestimmt sein,
damit der Faden das Nadelohr mit moglichst wenig Reibung
passieren kann.

S

Die Nadeldicke ist abhdngig von dem zu
| Nm100 Vverarbeitendem Material, der Lagen-
zahl, dem Ndhgarn und der Ausriistung.
Mit einem geeigneten Nadeldurchmesser
und einem passenden Nadelhr sind

SCHMETZ 100/16 D

keine Beschadigungen zu erwarten.

=1

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

Seite 4.
— <«1.00mm

2.2 Spitzenform

Bei der Wahl der richtigen Nadelspitzenform muss man zum
einen Sattlerwaren aus Leder sowie Sattlerwaren aus texti-
lem Material (z. B. Pferdedecken), zum anderen aber auch
Kombinationen aus beidem beriicksichtigen.

Bei Sattlerwaren aus Leder werden Nadeln verwendet, deren
Spitzen Schneidkanten haben. Diese speziellen Nadeln
durchdringen das Nahgut aufgrund ihres Schneidvermogens
leichter. Wahlt man die geeignete Spitzenform in Kombi-
nation mit dem geeigneten Stichabstand, so verliert das Ma-
terial durch das Aufschneiden nicht nennenswert an Festig-
keit.

Die Auswahl der Schneidspitze ist abhdngig von der Ma-
terialdicke, der Nahtart, der Nahtfunktion und dem zu erzie-
lenden Nahtbild (z. B. Dekornaht).

Einstichloch und Nahtbild variieren, je nachdem, ob der
Querschnitt der Schneide linsenformig, rautenformig oder
dreieckig ist. Weiterhin spielt es eine Rolle, ob er quer,
schrdg oder in Nahtrichtung liegt.
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Zur Erzeugung dekorativer Ndhte werden lberwiegend
»LR“-Spitzen verwendet. Bei der Lederrechtsspitze erfolgt
der Einschnitt ins Leder im 45°-Winkel rechts zur Naht-
richtung; sie erzeugt so eine leicht nach links geneigte
Dekorationsnaht. Bei allen eingesetzten Schneidspitzen ist
immer zu beachten, dass die Stichdichte nicht zu hoch ge-
wahlt werden sollte. Sonst wird das Leder zu stark perforiert
und dadurch die Nahtstabilitdt zu sehr beeintrachtigt.

LR  Lederrechtsspitze

Eine ,,LL“-Schneidspitze zeigt dieses dekorative Nahtbild
nicht, sondern erzeugt eine leicht eingezogene, gerade Naht.
Die Einschnitte liegen genau entgegengesetzt zur Spitzen-
form ,,LR“, nach links im 45°-Winkel zur Nahtrichtung.
AuBerdem gibt es die ,,LL“-Nadel mit einer rechtsauslaufen-
den Spitzenrinne (CR). In der Praxis werden bei einer 2-
Nadelabsteppung ebenfalls ,,LL“-Spitzen eingesetzt. Dabei
sollte die linke Nadel eine CR-Cordierung (Rechtscordierung)
haben, um zum einen das Einklemmen des Fadens zu verhin-
dern, zum anderen um das Nahtbild der linken Naht zu ver-
bessern.

1em
g 5 5858

LL Lederlinksspitze

LLCR Lederlinksspitze
mit Rechtscordierung
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Die ,,LBR“-Spitze ist eine Schneidspitze mit linsenférmigem
Einschnitt. Der Einschnitt erfolgt nach rechts im 45°-Winkel
zur Nahtrichtung und {iber den Schaftdurchmesser hinaus.
Diese Nadel bewirkt eine nach links geneigte, erhabene und
sehr betonende Dekorationsnaht. Bei Einsatz eines groben
N&hfadens erzielt man sehr schone, so genannte Dekorndhte.

1em

*eNN

LBR Sehr breite
Lederrechtsspitze

L~

Eine weitere, oft eingesetzte Spitze ist die ,,S“-Spitze
(Spatenspitze), eine Schneidspitze mit linsenférmigem Ein-
schnitt, die das Nahtgut zu 80 % schneidet.

Diese Spitze schneidet in Nahtrichtung und gestattet des-
halb nur Ndhte mit groflen Stichabstdnden. Bei zu dichter
Stichfolge kann eine véllige Perforation des Leders erfolgen.
Sie wird hdufig zur Erstellung von Grobzierndhten eingesetzt,
bei denen mit dicken Ndhzwirnen und grofen Stichab-
standen gearbeitet wird, weil die Stiche parallel zum Naht-
verlauf liegen. Die Naht wirkt gerade.

S Spatenspitze

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

1cm

D Dreikantspitze

Im Gegensatz zur ,,D“-Spitze hat die ,,DH“-Spitze (DH = hal-
be Dreikantspitze), wie schon der Name vermuten ldsst, eine
geringere Schneidwirkung. Doch auch hier sorgt die punkt-
symmetrische Spitzenform fiir einen gut zentrierten Einstich,
so dass eine gerade, saubere Naht entsteht.

DH Halbe Dreikantspitze

Bei den Sattlerwaren aus textilem Material bzw. aus Kombi-
nationen sollten fiir die Verarbeitung, abhadngig von der
Materialstruktur und Anzahl der Lagen, Rund- bzw. Kugel-
spitzen eingesetzt werden, die die Gewebefdden beim Ein-
stechen der Nadel schonend zur Seite schieben.
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Die normale Rundspitze ,,R“, gekennzeichnet durch den
spitzkegeligen Anschliff der Spitze, gilt als Standardspitzen-
form und verfiigt {iber ein breites Einsatzspektrum. Da bei
der Verarbeitung von Materialkombinationen in der Frage
der Spitzenform oft ein Kompromiss gefunden werden muss,
wird dort tiberwiegend die ,,R“-Spitze eingesetzt. Ein weite-
res Einsatzgebiet ist ebenfalls in der Verarbeitung von feste-
ren Lederqualitdten, die mit der normalen Rundspitze noch
problemlos zu durchstechen sind.

R Normale Rundspitze < s e

Die kleine Kugelspitze ,,SES“ verdrdangt die Gewebefaden,
sticht direkt in die Zwischenrdume ein und vermeidet damit
Materialbeschadigungen.

SES Kleine Kugelspitze <‘ﬂ:—___—-— '__=—

Mittlere Kugelspitzen ,,SUK“ sind noch stdrker verrundet als
die kleinen Kugelspitzen ,,SES* und garantieren eine be-
schadigungsfreie Verdrangung der Gewebefdaden.

. . —
SUK Mittlere Kugelspitze <"—==—:__"_ﬁ

Die Kugelspitzen ,,SES“ und ,,SUK*“ kommen urspriinglich
aus dem Einsatzgebiet der Maschenwaren. Die Praxis zeigt
aber, dass mit ihrer Hilfe im Bereich Gewebe — insbesondere
bei kaschiertem Gewebe — ein sehr gutes Nahtergebnis er-
zielt wird.

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Unterschiedlichste Ndhanforderungen und Materialdicken
verlangen eine Nadel, die stérungsfrei die gewiinschten Qua-
litdtsnadhte erstellt und hohen Anspriichen gerecht wird.

Neben Materialbeschddigungen sind Fehlstiche ein haufig
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 beeinflussen den Verlauf und
die Festigkeit der Naht und damit die Qualitdt des Endpro-
duktes in erheblichem Mafe.
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SERV 7 ist eine Spezialnadel zur Vermeidung von Fehlstichen
und Nadelbruch. Diesen Nadeltyp gibt es mit unterschiedli-
chen Spitzen — fiir die jeweiligen Anspriiche der zu verarbei-
tenden Materialien. Die Besonderheiten der SERV 7-Nadeln
sind die so genannte Héckerhohlkehle und die verstdrkte
Schaftverdickung. Durch die Hockerhohlkehle entsteht eine
grof3ere Schlinge, so dass der Greifer sie sicher aufnehmen
kann, Fehlstiche werden so stark verringert.

Die besondere Stabilitat der SERV 7-Nadel macht sich vor
allem bei mehreren Nahgutlagen und festen Materialien be-
zahlt.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 1: SERV 7-Hockerhohlkehle erzeugt eine opti-

male Schlingenbildung und verhindert Fehlstiche.

SCHMETZ SERV 7

Durch die SERV 7-Schaftverstarkung ist die Nadel besonders
stabil und wird weniger abgelenkt. Nadelbriiche werden so
minimiert und durch das prazise Einstechen wird ein besse-
res Nahtbild erzeugt.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 2: SERV 7 erzielt eine hohere Nadelstabilitat
und hohere Standzeit der Nadel.

[ | scHmeTz100/16
[ | ScHMETZ100/16 [)

SERV 7 ” Standard H
[Ty [T
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2.4 Wechsel der Nadel

Beschadigungen sowie auch Abnutzungserscheinungen an
der Nadelspitze beeintrdchtigen die Qualitdt des Endprodukts.
Die unterschiedlichen Ndhprozesse verlangen je nach Ma-
teriallagenzahl und Materialdicke einen Nadelwechsel zu Be-
ginn jeder Schicht oder bei besonders hoher Nadelbean-
spruchung mehrfach am Arbeitstag. Ein regelmadBiger Nadel-
wechsel erméglicht ein Nahen mit gleich bleibender Qualitat.

N&ahfaden

3. Auswahl von Ndahfaden und
Stichparametern

Die Sattlerwarenherstellung zeichnet sich besonders durch
eine Vielzahl von Materialkombinationen aus. Fiir die
Qualitdt des Endprodukts ist die Auswahl des richtigen
Ndhfadens von entscheidender Bedeutung. Wichtigstes
Kriterium ist hierbei die Nahtfestigkeit, ein beschddigungs-
freies und gerades Nahtbild. Die Nahtfestigkeit wird zusatz-
lich beeinflusst durch die Auswahl des Stichtyps, der
Stichdichte und der Fadenspannung.

Die Auswabhl des richtigen Nahfadens und die richtige Ein-
stellung der Stichparameter bestimmen die Nahleistungs-
fahigkeit und den Gebrauchswert der fertigen Naht.

Die ausgewdhlten Garne/Zwirne und Stichparameter miis-
sen auf den jeweiligen Verarbeitungsprozess ausgerichtet
und miteinander abgestimmt werden.

3.1 Material und Starke des Nahfadens

Bei der Herstellung von Sattlerwaren werden hauptsdchlich
stabile Endlosndhfaden aus 100 % Polyester bzw. 100 % Poly-
amid sowie Nahzwirne (z. B. 11/3, 18/3, 15/4) verarbeitet.
Synthetische Nahfaden werden hohen Beanspruchungen ge-
recht aufgrund ihrer Reif¥festigkeit, Elastizitat, Wetter- und
Lichtbestandigkeit sowie ihrer Scheuerfestigkeit bei den of-
fen aufliegenden Ndhten. Auch leistungsfdhige Umspinn-
zwirne (Core Spun) aus 100 % Polyester bzw. 100 % Poly-
amid mit Baumwollumspinnung erfiillen ihre Aufgabe bei der
Fertigung von Sattlerwaren.

SERVICEHOUSE
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Viele Arbeitsgange bei der Herstellung von Sattlerwaren wer-
den noch mit der Hand gearbeitet. Als Handndhfdden eignen
sich besonders gewachste Ndahgarne bzw. -zwirne, um eine
bessere Gleitfahigkeit des Faden zu gewdhrleisten.

3.2 Stichtyp

Bei der Herstellung von Sattlerwaren wird vorwiegend der
Doppelsteppstich (Stichtyp 301) verwendet.

Um textile Materialien zu versdubern, kommen Uberwend-
lichstiche zum Einsatz.

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich
Flir SchlieB- und Montagendhte, auch zum Absteppen von
Nahten, z. B. Absteppen der Trensen

oot

Klasse 500 — Uberwendlichkettenstichtypen

Fiir Versduberungsnahte mit grofier Beanspruchung sowie
fiir Verbindungsnadhte bei gleichzeitigem Versdubern der
Nahgutkanten

3.3 Stichdichte

Die giinstigste Stichldnge richtet sich nach der erforderlichen
Nahtfestigkeit der verschiedenen Sattlerwaren. Eine zu
grofe Stichlange vermindert die Nahtfestigkeit, da auf einem
Meter Naht weniger Stiche zum Tragen kommen. Eine zu klei-
ne Stichldange fiihrt zur Perforation — vor allem bei der Ver-
arbeitung von Sattlerwaren aus Leder. Um bei diesen Waren
eine hohe Stichdichte beizubehalten, muss eine Nadel mit
geeigneter Schneidrichtung ausgewahlt werden.

10
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Je nach Garnstarke und Gréf3e des Einschnittlochs sollten ma-
ximal 3 -4 Stiche/cm eingestellt werden. Die Stichdichte soll-
te ebenso auf die jeweilige Lagenanzahl, die Materialstarke
und die gewiinschte Nahtfestigkeit abgestimmt werden.

3.4 Fadenspannung

Die exakte Einstellung der Fadenspannung ist fiir die Qualitat
und das Erscheinungsbild der Naht entscheidend. Eine opti-
mal eingestellte Fadenspannung ist die Voraussetzung fiir ei-
ne richtige Fadenverteilung und eine ausreichende Faden-
menge in der Naht. Sie ist abhangig von Nahgut, Ndhfaden
und Ndhmaschine.

Maschine

4. Ndhmaschinen fiir die Fertigung
von Sattlerwaren

Bei der Herstellung von Sattlerwaren werden hauptsachlich
schwere 1-Nadel-Doppelsteppstich-Maschinen verwendet.
Zusatzeinrichtungen, Kanteneinrichtungen und spezielle
NadhfiiBe (z. B. TeflonfuB, gezahnter FuB) erleichtern die
Handhabung.

a

Flachbett-Nahmaschine Schlie3- und Absteppnadhte

al

Freiarm-Nahmaschine  R&dumliche Arbeitsgange,
Schliendhte an Rundungen

]

Langarm-Ndahmaschine Schlie3- und Absteppnahte fiir
schwer zugdngliche Stellen und
breite Waren

!

Blockmaschine Versduberung der Kanten
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4.1 Transporteur

Fur gleichmaBigen Materialvorschub gibt es verschiedene
Maschinenausstattungen und Transporteure.

‘ Untertransport,
‘lj Nadeltransport und
[NV INYY alternierender FuB3-Obertransport

(Dreifachtransport)
Zum verschiebungsfreien und
glatten Ndhen von schweren
und/oder transportkritischen
Materialien mit gleichmafig
langen Stichen

4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Jede Nahmaschine ist eigens fiir den individuellen N&dhein-
satz bzw. die jeweilige Nahoperation mit einer Nahgarnitur
ausgestattet. Dazu gehort die Transportart der Maschine
und die Stichplattenoffnung, die auf die Nadeldicken, die
eingesetzt werden kdnnen, abgestimmt ist.

Es sollte darauf geachtet werden, dass die Offnung der
Stichplatte fiir die eingesetzte Nadeldicke nicht zu grof ist,
da sonst die Gefahr besteht, dass das Material in das Stich-
loch hineingezogen wird. Dies hat schwere Materialbescha-
digungen und Fehlstiche zur Folge. Andererseits muss der
Faden das Stichloch ungehindert passieren konnen.

Nadeldicke/Stichlochgroie

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

Verhdltnis von Nadeldicke zu Stichlochgrofie

SEWING Focus

4.3 Nahgeschwindigkeit

In der Sattlerwarenherstellung fallen hauptsachlich kurze
Nahte an, das Nahgut muss zusatzlich mit viel Handeinsatz
gefiihrt werden. Diese Arbeitsweise ermdglicht keine allzu
hohen Ndhgeschwindigkeiten. Die Praxis zeigt, dass Nahge-
schwindigkeiten von 1.200 Stichen/min nicht tiberschritten
werden. Dadurch wird das Auftreten von thermischen Mate-
rialschdden bei der Verarbeitung von synthetischen und
beschichteten Stoffen deutlich gemindert.

5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitdtsndhte kdnnen Sie erzielen,
wenn alle Ndahparameter 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 lhre Materialien
iber die Zusendung von Musternadeln bis hin zur Hilfe-
stellung bei speziellen Nahanforderungen. Dariiber hinaus
bietet das SCHMETZ SERVICEHOUSE kompetente Beratung
in lhrer Produktion vor Ort und Schulungen lhrer Mitarbeiter
an.

Fordern Sie uns heraus -
wir zeigen lhnen, was wir konnen !

11
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Kopiervorlage fiirs Fax:
+ 49(0)24 06 /85-186

Haben Sie zur Verarbeitung von Sattlerwaren weitere Fragen?
Wiinschen Sie Unterstiitzung bei der Losung lhres individu-
ellen Nahproblems?

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

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

Gern senden wir 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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.

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
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