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Innenausstattung fiir
Kraftfahrzeuge, Schiffe,
Luftfahrzeuge und Ziige

Checkliste zur Verarbeitung von Fahrzeug-Innenausstattung

Nahparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstérke NM SIZE
100-140 16-22

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

Nadelspitze In der Fertigung von Innenausstattung werden sowohl Rundspitzen als auch Schneid-
spitzen verwendet. Fiir die Verarbeitung von Geweben sollten, abhéngig von der
Materialstruktur und Anzahl der Lagen, normale Rund- bzw. Kugelspitzen eingesetzt
werden. Im Bereich Leder finden Rund- und Schneidspitzen Verwendung.

N&dhfaden Als Nadel- und Greiferfdden werden fast ausschlieflich Endlosnahfaden
(Endlosfilament-N&dhfédden) aus 100% Polyamid bzw. 100% Polyester verwendet.
Seltener werden Umspinnzwirne (Core Spun) eingesetzt.

Maschine In der Regel werden Industrieschnellndher mit dem Stichtyp 301 (Doppelsteppstich),
401 (Doppelkettenstich) und 503 (2-Faden-Uberwendlichstich) eingesetzt.
Sonstiges:
Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung hangt vom Nahgut, dem Nahfaden und der
Ndahmaschine ab. Die Fadenspannung sollte so gering wie moglich sein, um
eine optimale Verschlingung zu ermoglichen.
Stichtyp Doppelsteppstich (Klasse 301) bei DIN 61400, Doppelkettenstich (Klasse 401)
bei DIN 61400, 2-Faden-Uberwendlichstich (Klasse 503) bei DIN 61400.
Stichdichte Je hoher die Stichdichte, desto hoher die Nahtfestigkeit.

Die Praxis zeigt aber: 3—4 Stiche/cm (max. 5).

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche /Fadenbruch

Materialbeschddigungen

UnregelmafBiges Nahtbild
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Material Lagen- Nadeldicke Spitzenform
anzahl NM / SIZE

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

SES Kleine Kugelspitze

SUK Mittlere Kugelspitze

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

R Normale Rundspitze

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

LL Lederlinksspitze
LR Lederrechtsspitze

PCL Perlspitze,
Spitzenrinne linksauslaufend

PCR Perlspitze,
Spitzenrinne rechtsauslaufend

R Normale Rundspitze

YT

Allgemeine Empfehlung:
Einsatz der jeweiligen Spitzenform in der SERV 7-Ausfiihrung

~



SEWING Focus
NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SERVICEHOUSE

1. Herstellung von Fahrzeug-Innenausstattung
1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

1.2 Qualitatsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

2. Auswahl der richtigen Nadel

2.1 Nadeldicke

2.2 Spitzenform

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

2.4 Wechsel der Nadel

3. Auswahlvon Nahfaden und Stichparametern
3.1 Material und Stdrke des Ndhfadens

3.2 Stichtyp

3.3 Stichdichte

3.4 Fadenspannung

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von
Innenausstattung

4.1 Transporteur

4.2 Stichplatte/Stichlochgrofe
4.3 Néahgeschwindigkeit

5. Unser Hinweis

6. SERVICEHOUSE -
Unsere Serviceleistungen im Uberblick

1. Herstellung von Fahrzeug-
Innenausstattung

Die Mobilitdt und der Anspruch der Bundesbiirger nach
sicherem und komfortablem Reisen steigt Jahr fiir Jahr.
Immer mehr Komponenten in Form von textilen Materialien
finden deshalb ihren Einsatz in Kraftfahrzeugen, Bahn, Flug-
zeugen und Schiffen.

Bei der Herstellung von Innenausstattung stehen sicherheits-
technische und funktionelle Aspekte wie Flammbestandig-
keit, Scher- und Scheuerfestigkeit, Lichtbestdndigkeit und
Dehnung des textilen Flachengebildes im Vordergrund. Die
vielen unterschiedlichen Produkte im Bereich Innenaus-
stattung unterliegen neben sicherheitstechnischen Aspek-
ten auch modischen Anforderungen und Einfliissen.

Kontinuierliche Qualitat der Endprodukte ist das Entschei-
dungskriterium fiir eine optimale Marktpositionierung und
fir bleibenden Erfolg. Die Qualitatssicherung ab der ersten
Produktionsphase setzt als direktes Instrument den Maf3-
stab flir die Endqualitat. Die Sicherung der Qualitat war und
ist daher ein Muss bei jedem Produktionsschritt.

Bleibt der Einfluss der Nadel in der Arbeitsvorbereitung un-
beriicksichtigt, zeigen sich in der spateren Produktion oft
Ndhstorungen, fehlerhafte Ndhte bis hin zu irreparablen
Beschadigungen am Material. Leider wird in der Produktion
oft viel zu spadt festgestellt, dass die falsche Nadel einge-
setzt wurde. Mit der richtigen Auswahl der Nadel und der
Spitzenform konnen solche K.-o0.-Kriterien jedoch verhindert
werden.

1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Textile Produkte der Innenausstattung werden in der Regel
aus Gewebe, Wirkwaren und Leder gendht, wobei die Kom-
ponenten iberwiegend mit Schaumstoff kaschiert werden.
Diese Kaschierungen kdnnen sich in Materialhdhe (1 -10 mm)
und Festigkeit unterscheiden. Genau wie die Ausriistung
selbst haben sie eine unmittelbare Auswirkung auf die spa-
tere Verndhbarkeit. Typische Nahprobleme bei der Fertigung
von Innenausstattung sind:

e Fehlstiche/ Fadenbruch
e Materialbeschddigungen
¢ Schlechtes Nahtbild (optisch und funktionell)



SERVICEHOUSE

SEWING Focus

1.2 Qualitdtsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Alle Ndhparameter, welche die Produktion beeinflussen,
missen sorgfaltig aufeinander abgestimmt werden. Quali-
tatsnahte kénnen sowohl den Anspruch auf Haltbarkeit und
Reif¥festigkeit haben, als auch dem modischen Anspruch
gerecht werden (wie etwa bei Steppnéahten, die in verschie-
denen Designierungen angeboten werden).

Diese Variationsbreite verlangt eine exakte Abstimmung al-
ler Ndhparameter wie Nahgut, Nahfaden, Nahnadel, Nah-
maschine und Geschwindigkeit.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

In der Abstimmung aller Ndhparameter hat die Nahnadel
eine sehr wichtige Funktion. Die Bestimmung der richtigen
Nadeldicke und Spitzenform fiir das zu verndhende Material
gehort zu den wichtigsten Entscheidungen, um eine be-
schddigungsfreie Naht und ein qualitativ hochwertiges
Nahtbild zu erzielen.

Die Auswahl der Nadel richtet sich immer nach Material-
beschaffenheit, Anzahl der Materiallagen und Material-
kombinationen.

DS

2.1 Nadeldicke

— NM 100

Bevor man sich fiir eine Spitzenform
entscheidet, sollte man die Nadeldicke

T
SCHMETZ 100/16

festlegen. Die Nadeldicke ist abhdngig

L |

von dem zu verarbeitenden Material,
der Lagenzahl und dem eingesetzten
Nahgarn.

Die Nadel weitet beim Einstechen in
das Ndhgut die Materialfdden auf. Der = || <=-oomm

Einsatz eines zu grofen Nadeldurch-

messers kann dazu fiihren, dass die U
physikalischen Grenzwerte hinsicht- k/
lich der Dehnung der Materialfaden
iberschritten werden. Dies fiihrt zu einer ,,Sprengung* der
Materialfdden, also einer Beschddigung des Materials.

Je nach Materialbeschaffenheit, Ausriistung und ausrei-
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chender Eigenelastizitdt der Materialfaden sind mit der
passenden Nadeldicke mit geeignetem Nadeldurchmesser
keine Beschadigungen zu erwarten.

Eine Ubersicht iiber die empfohlenen Nadeldicken finden
Sie in der Tabelle auf Seite 4.

2.2 Spitzenform

Bei der Fertigung von Innenausstattung werden sowohl
SCHMETZ Rundspitzen als auch Schneidspitzen verwendet.
Fiir die Verarbeitung von Bezugsstoffen und kaschierten
Bezugsstoffen sollten, abhangig von der Materialstruktur
und Anzahl der Lagen, Rund- bzw. Kugelspitzen eingesetzt
werden, die die Gewebefdden beim Einstechen der Nadel
schonend zur Seite schieben.

— S —

R Normale Rundspitze @E_
— ——————

SES Kleine Kugelspitze @
= — ":_I_’?

SUK Mittlere Kugelspitze <‘—-‘—?‘—::-_—1-E

Die normale Rundspitze ,,R“ ist die Standardspitzenform.
Durch ihren spitzkegeligen Anschliff sticht sie die Gewebe-
faden an und erzeugt so eine sehr gerade Naht.

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

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

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

Fur die Verarbeitung von Kunstleder und kaschiertem
Kunstleder sollten, abhdngig von der Materialstruktur und
der Anzahl der Lagen Rund- bzw. kleine Schneidspitzen ein-
gesetzt werden.
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R Normale Rundspitze

_—

SD1 Rundspitze
mit kleiner Dreikantschneide

Die Rundspitze mit kleiner Dreikantschneide ,,SD1“ schnei-
det ca. 10 % des Stichloches, 90 % werden durch die kegel-
formige Form verdrangt. Im Vergleich zur normalen Rund-
spitze ,,R* wird die Nadel mit einer ,,SD1“-Spitze weniger
abgelenkt und zeichnet sich durch ein sehr schonendes
Schneiden des Materials aus.

Kunstleder weist im Allgemeinen gegeniiber Leder eine ho-
here Kerbempfindlichkeit auf. Diese Eigenschaft kann sich
beim Einsatz von Schneidspitzen mit starker Schneid-
wirkung negativ auf die Haltbarkeit und Festigkeit der Naht
auswirken; ein Aufreien des Materials ist moglich.

Fiir die Verarbeitung von Leder und kaschiertem Leder wer-
den Schneidspitzen, aber zum Teil auch Rundspitzen ein-
gesetzt. Dies ist abhdngig von der Anzahl der Lagen und der
Beschaffenheit des Leders.

— -

LR  Lederrechtsspitze

LL  Lederlinksspitze
P Perlspitze —

PCL Perlspitze mit Spitzenrinne
linksauslaufend

PCR Perlspitze mit Spitzenrinne
rechtsauslaufend

R Normale Rundspitze —

Die Lederrechtsspitze ,,LR“ ist eine Schneidspitze, die eine
leicht nach links geneigte Naht erzeugt, eine sogenannte
Dekorationsnaht. Sie schneidet in einem Winkel von 45°
zur Nahtrichtung; so entsteht eine Naht, bei der der
Nahzwirn zwischen den Einschnitten leicht nach links ge-
neigt auf der Oberfldche liegt. Dieses Nahtbild stammt ur-
spriinglich aus der Schuhfertigung und wird als dekoratives
Nahtbild beim Absteppen von Lederndhten verwendet.

SEWING Focus

LR  Lederrechtsspitze

Eine ,,LL“ Schneidspitze zeigt dieses dekorative Nahtbild
nicht, sondern erzeugt eine leicht eingezogene, gerade
Naht. Die Einschnitte liegen genau entgegengesetzt zur
Spitzenform ,,LR“, im 135°-Winkel zur Nahtrichtung. AuBer-
dem gibt es die ,,LL“-Nadel mit einer rechtsauslaufenden
Spitzenrinne (CR). In der Praxis werden bei einer 2-Nadel-
absteppung auch ,,LL“-Spitzen eingesetzt. Dabei sollte die
linke Nadel eine CR-Cordierung (Rechtscordierung) haben,
um zum einen das Einklemmen des Fadens zu verhindern,
zum anderen um das Nahtbild der linken Naht zu verbessern.

LL  Lederlinksspitze

LLCR Lederlinksspitze
mit Rechtscordierung

Die Perlspitze ,,P* ist eine Schneidspitze mit linsenférmigem
Einschnitt, der quer zur Nahtrichtung erfolgt. Ndhte, die
grof’en Belastungen ausgesetzt sind, erfordern sehr dicht
aufeinanderfolgende Stiche. Diese Anforderung erfiillen
Nadeln, die das Material quer zur Nahrichtung einschnei-
den und damit immer noch geniigend Abstand zwischen
den einzelnen Stichen gewdhrleisten. So besteht keine
Gefahr, dass das Material durch sich beriihrende Ein-
stichlocher gewissermafBen perforiert wird. Die aufgrund
der engen Stichabstdnde sehr feinen, perlschnurartigen
Nadhte wirken — als Sichtnaht verwendet — sehr dekorativ.

SERVICEHOUSE
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Bei dieser Anforderung kann man mit der ,,P“-Spitze und ih-
ren innovativen Varianten ,,PCL“ und ,,PCR* gar nichts
falsch machen. Das Besondere der Nadeln ,,PCL“ und
,PCR“ besteht in ihrer Cordierung, der seitlich nach links
(PCL) beziehungsweise nach rechts (PCR) auslaufenden
Spitzenrinne. Sie bietet dem Faden Raum und schiitzt ihn
davor, beim Austauchen der Nadeln aus dem Material tiber
Rinnen- und Ohrkanten oder an der Schnittkante ge-
quetscht zu werden. Ob ,,PCL“ oder ,,PCR* — die Wahl der
Nadel richtet sich nach dem Fadenabzug durch den Greifer.
Bei von links nach rechts eingefadelten Nadeln muss immer
die ,,PCL* eingesetzt werden.

1cm
[ I I I I B

————
P Per[spitze —.fﬂ'_f_

PCL Perlspitze mit Spitzenrinne
linksauslaufend

PCR Perlspitze mit Spitzen-
rinne rechtsauslaufend. @
Sie wird insbesondere
als linke Nadel in einer
Zweinadelmaschine ein-
gesetzt.

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Unterschiedlichste Nahanforderungen und Materialdicken
verlangen eine Nadel, die trotz verschiedener Material-
kombinationen storungsfrei die gewiinschten Qualitdts-
ndhte erstellt.

Neben Materialbeschadigungen sind Fehlstiche ein haufig
auftretendes Ndhproblem. Fehlstiche entstehen dann, wenn
die Fadenschlaufe bei der Stichbildung nicht vom Greifer er-
fasst und dadurch die Verschlingung von Ober- und Unter-
faden unterbrochen wird. Fehlstiche beeintrachtigen den
Verlauf und die Festigkeit der Naht und damit die Qualitdt des
Endprodukts in erheblichem Mafe. Die SCHMETZ SERV 7 ist

8

eine Spezialnadel zur Vermeidung von Fehlstichen und
Nadelbruch. Diesen Nadeltyp gibt es mit unterschiedlichen
Spitzen — fiir die jeweiligen Anspriiche der verschiedenen
Materialien. Die Besonderheit der SERV 7-Nadel ist die so ge-
nannte Hockerhohlkehle und die verstdarkte Schaftver-
dickung. Durch die Hockerhohlkehle entsteht eine grofere
Schlinge, die vom Greifer besser aufgenommen werden kann.
Fehlstiche werden so stark verringert.

Die besondere Stabilitat der SERV 7-Nadel macht sich vor
allem bei vielen Ndhgutlagen und festen Materialien
bezahlt.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 1: SERV 7-Hdockerhohlkehle erzeugt eine opti-

male Schlingenbildung und verhindert Fehlstiche.

SCHMETZ SERV 7

Durch die SERV 7-Schaftverstdrkung ist die Nadel be-
sonders stabil und wird weniger abgelenkt. Nadelbriiche
werden so minimiert und durch das zentrische Einstechen
wird ein besseres Nahtbild erzeugt. AuBerdem trdgt die ge-
ringe Nadelablenkung der Nadel ebenfalls zur Vermeidung
von Fehlstichen bei.

SCHMETZ Tipp:

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

[ | scHmETZ100/16 |)
[ | SCHMETZ100/16



SEWING Focus
NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN SERVICEHOUSE

2.4 Wechsel der Nadel

Minimale Beschddigungen an der Nadelspitze und
Abnutzungserscheinungen durch unterschiedliche N&h-

prozesse beeintrachtigen die Qualitat des Endproduktes. Je SCHMETZ Tipp:

nach Materiallagenzahl, Materialdicke und -kombination Priifmoglichkeiten wie die Nagelprobe geben Auf-
wird ein Nadelwechsel zu Beginn jeder Schicht, mindestens schluss iiber den Zustand der Nadel. Dabei streicht
jedoch einmal pro Arbeitstag notwendig. Diese Zeit- man mit der Nadelspitze iiber den Fingernagel und
spiirt Beschiddigungen der Nadelspitze (Nagel wird

spannen haben sich in der Praxis bewahrt und ermoglichen
verkratzt).

ein Nahen mit gleichbleibender Qualitat.

Ndhfaden

3. Auswahl von Ndahfaden 3.1 Material und Starke des Ndhfadens
und Stichparametern

Typische Materialien in der Herstellung von

Endlosfilament

Innenausstattung sind schaumstoffkaschierte Garntyp Polyamid 6.6 (Nylon) Polyester

daraus. Die Nahtfestigkeit der Nahte ist ebenso Grob 13 231 160-200 23-25 13 231 130-160 21-23
wie ein beschddigungsfreies und geradliniges 14 214 130-140  21-22
) 15 200 160-180 23-24 15 200 120-140 19-22
Nahtergebnis oberste Anforderung der Quali- 18 167 120-130 19-21
stssich 20 150 120-160 19-23 20 150 110-130 18-21
tatssicherung. 24/25 125/120 110-130 18-21
Das Material und die Qualitdt des N&hfadens 30 100 100-140 16-22 30 100 110-120 18-19
) ) 35/36  86/83 100-110 16-18
bestimmen erheblich die spatere Nahtqualitat. Mittel 40 75 90-120 14-19 40 75 90-100 14-16
50 60 80-90 12-14

60/70 50/43 80-100 12-16  60/70  50/43 70-80 10-12

In der Fertigung von Innenausstattung werden 80 38 70-90 10-14 80 38 65-80  9-12
90 33 65-90  9-14 90 33 60-80 8-12

als Ndhfaden fast ausschlieBlich Endlosndh-
faden (Endlosfilament-Ndhfaden) aus 100 %
Polyester bzw. 100 % Polyamid verwendet. In Core Spun

seltenen Fallen werden Umspinnzwirne (Core Garntyp Polyester/Baumwolle Polyester/Polyester
Spun) eingesetzt.

Grob 15 200 140-160 22-23
Der Ndhfaden aus Polyester zeichnet sich durch 20 150 130-160 21-23 20 150 120-140  19-22
24 125 130-160 21-23 25 120 110-130 18-21
hohe Lichtechtheit aus. Der Faden aus Polyamid 25 120 130-160 21-23
N . 28 107 130-160 21-23
dagegen zeigt Eigenschaften wie hohe Scheuer- 30 100 120-140 19-22 30 100 110-130 1821
und Reiffestigkeit. 35/36 86/83 110-130 18-21  35/36  86/83 110-120 18-19
Mittel 40 75 100-120 16-19 40 75 90-100 14-18
50 60 100-120 16-19 50 60 90-100 14-16
60 50 100-110 16-18  60/70 50 90-100 14-16
75 40 90-100 14-16 80 40 70-90 10-14
80/90 38/33 80-90 12-14 90  38/33 65-80  9-12

* No = Etikettennummer
* tex = Feinheitsbezeichnung 1 g / 1.000 m
(z. B. 17 tex = 1.000 m Garn wiegen 17 g)

e}
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3.2 Stichtyp

Zwei Stichtypen bilden in der Regel das Geriist in der Pro-
duktion von Innenausstattung. Zum einen ist dies der Stich-
typ 301 (Doppelsteppstich), zum anderen der Stichtyp 401
(Doppelkettenstich). Des Weiteren wird zur Versauberung
der Kanten der Stichtyp 503 (2-Faden-Uberwendlichstich)
verwendet.

Stichtyp 503 — 2-Faden-
Uberwendlichstich
(Kantenbindung)

Der Doppelkettenstich findet aufgrund seiner hdheren
Nahtelastizitat mit geringerer Festigkeit Einsatz in vorberei-
tenden Ndharbeiten oder bei sicherheitsrelevanten Nahten
etwa fiir den Bereich des Airbagaustritt. Dies kann im
Bereich der Seitenverkleidung (z. B. von Tiiren) der Fall sein.
Hier werden so genannte Stummelndhte erzeugt, aus wel-
chen dann im Notfall der Airbag aus der Sitz- oder Tiir-
verkleidung gesprengt wird. Der Begriff Stummelnaht wur-
de von DaimlerChrysler geprdgt und legt eine Doppel-
kettenstich-Naht mit genau festgelegten Ndhparametern
und einer moglichst kleinen Nahtzugabe fest.

Stichtyp 401 - 1

Doppelkettenstich prm—
(2-Faden-Kettenstich)

Stepp-, SchlieB- und Befestigungsndhte werden mit dem
Stichtyp 301 (Doppelsteppstich) durchgefiihrt. Hier werden
die Eigenschaften des Stichtyps wie Stabilitdt und
Reif¥festigkeit gebraucht.

Stichtyp 301 —
Doppelsteppstich a

3.3 Stichdichte

Die Stichdichte ist abhdngig von der Materialbeschaffen-
heit, der Anzahl der Lagen und der gewiinschten Naht-
festigkeit. Ein weiteres Kriterium zur optimalen Festlegung
der Stichdichte ist die Ndhfadenstarke.
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Im Bereich der Steppnéhte ist die Stichdichte/Lange einge-
bunden in die optischen Parameter Ndhgarn und, bei
2-Nadelabsteppung, Nadelabstand. Diese drei Faktoren
miissen ein optisch harmonisches Bild als Ziernaht ergeben.
Die Stichdichte variiert je nach Anwendung zwischen 2 bis 4
(max. 5) Stichen pro cm. Die Praxis zeigt bei SchlieBnéhten
eine Stichdichte von etwa 4 Stichen/cm. Bei Zierndhten
kann sich die Stichdichte auf 2 bis 2, 5 Stiche/cm verringern.

3.4 Fadenspannung

Die erforderliche Fadenspannung hangt vom Nahgut, dem
Ndhfaden und der Nédhmaschine ab.

Bei einem Ndhfaden wird eine gewisse Dehnung bzw.
Eigenelastizitdt vorausgesetzt, wobei das Riicksprung-
verhalten nach der Dehnung nicht zu hoch sein darf, da
sonst unerwiinschte Krduselerscheinungen entstehen.
Daher soll die Fadenspannung so gering wie moglich ein-
gestellt sein. Hierbei helfen branchentypische Faden-
spannungspriifgerate.

Maschine

4. Ndhmaschinen fiir die Fertigung
von Innenausstattung

In der Herstellung von Innenausstattung werden {iberwie-
gend schwere 1- oder 2-Nadel-Maschinen mit speziellen
Transport- und Zusatzeinrichtungen fiir die erforderliche
Ndhoperation eingesetzt.

Al

Flachbett-Ndhmaschine SchlieR- (Stummel-) und

Montagenahte, Steppnahte z. B.
Ei

Siulen-Ndhmaschine  Zum Aussteppen/Ubersteppen
von SchlieBndhten an Klein-

im Bereich derTirverkleidung

teilen und Rundungen,
3-D-Ndhen, z. B. Stummelnaht
mit Band fiir Airbagndhte im
Bereich der Tiirverkleidung
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Freiarm-Ndhmaschine Zum Aussteppen/Ubersteppen

von SchlieBndhten an Klein-
teilen und Rundungen,
3-D-Nédhen, z. B. im Bereich von
Kopfstiitzen

Diese Bauform wird aber im
Verhdltnis zu den beiden vorher
genannten Maschinen selten
eingesetzt

4.1 Transporteur

Firr gleichmatiigen Materialvorschub gibt es verschiedene
Maschinenausstattungen und Transporteure. Zum Beispiel:

‘ » Untertransport, Nadeltransport und
. alternierender Fuf3-Obertransport
Db .
(Dreifachtransport)

Zum verschiebungsfreien Nahen von
schweren oder transportkritischen Mate-
rialien mit gleichmaRig langen Stichen,
auch beim Ubernghen von auftragenden
Querndhten

Fir Zierndhte, z. B. an Kopfstiitzen,
Armaturen

s Untertransport und Rollfufl
(Rad-Obertransport)
S Fur SchlieB- und Stummelnédhte, bei
denen enge Radien und knappe Abstande

von Nadel zur Auf3enkante eine bessere
Sicht auf das Nahgut verlangen

‘ Rad-Unter- und Rad-Obertransport

v Fiir SchlieB- und Stummeln&hte, bei

denen enge Radien und knappe Abstande
von der Nadel zur Auf3enkante eine bes-
sere Sicht auf das Nahgut verlangen

4.2 Stichplatte/Stichlochgréfle

Jede Nahmaschine ist eigens fiir den individuellen Ndheinsatz
bzw. die jeweiligen Nahoperationen mit einer speziellen Nah-

SEWING Focus

garnitur ausgestattet. Dazu gehoren die Transportart der
Maschine und die Stichplattendffnung. Letztere ist auf die
Nadeldicken, die eingesetzt werden kénnen, abgestimmt.

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 die
Stichplattenoffnung hineingezogen wird.

Dies hat schwere Materialbeschddigungen und Fehlstiche
zur Folge. Andererseits miissen Nadel und Faden das
Stichloch ungehindert passieren kénnen.

Nadeldicke in NM  Stichlochgréf3e in mm

100-120 2,2x2,7
120 - 140 2,2x2,7
140 -160 2,7 X 3,2

4.3 Nahgeschwindigkeit

In der Herstellung von Innenausstattung werden in der
Regel keine hohen Ndhgeschwindigkeiten eingesetzt. Die
Praxis zeigt, dass Drehzahlen im Bereich von ca. 1.200
Stichen/min eingesetzt werden. Nur in Ausnahmen, bei
grof3flachigem und geradlinigem Né&hen, kénnen Ge-
schwindigkeiten von tiber 3.000 Stiche/min erzielt werden.

5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitdatsnahte konnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter 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 Be-
ratung in lhrer Produktion vor Ort und Schulungen Ihrer
Mitarbeiter an.

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

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

Haben Sie zur Verarbeitung von Fahrzeug-Innenausstattung
weitere Fragen?

Wiinschen Sie Unterstiitzung bei der Losung lhres indivi-
duellen Ndhproblems?

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
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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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