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Checkliste zur Verarbeitung von Airbags

Ndhparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstérke NM SIZE
70-140 10-22

Je nach Nahoperation und Anzahl der Materiallagen auch als SERV 7-Ausfiihrung.

Nadelspitze In der Airbagfertigung werden grundsatzlich nur Rundspitzen (R-Spitze = normale
Rundspitze) oder Kugelspitzen (SES-Spitze = kleine Kugelspitze) verwendet, um das
Airbaggewebe nicht zu beschddigen.

N&dhfaden Als Airbaggarne schreibt die Automobilindustrie in Europa grundsatzlich Polyamid
vor. Daher werden meistens bondierte Multifilamentzwirne aus 100 % Polyamid ver-
wendet. In Asien und Amerika kommen auch bondierte Multifilamentzwirne aus
100% Polyester zum Einsatz. Fiir Ndhte, welche extremen Hitzebelastungen ausge-
setzt sind, werden Aramidfaden verarbeitet.

Maschine Fiir die Herstellung von Airbags werden CNC-gesteuerte Ndhanlagen und Spezial-
nahmaschinen eingesetzt. Da in der Airbagproduktion Dokumentationspflicht
herrscht, ist jede Nahmaschine zusatzlich mit einem System zur Kontrolle und Auf-
zeichnung sicherheitsrelevanter Parameter ausgestattet.

Sonstiges:

Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung ist von der jeweiligen Nahgutform, Position der
Naht, Art des Nahfadens und des Nahautomaten abhéngig. Sie wird vom Techniker an
jedem Automaten individuell eingestellt. Die Fadenspannung sollte so eingestellt
sein, dass eine optimale Verschlingung an der Warenunterseite erfolgen kann.

Stichtyp Doppelsteppstich (Klasse 301) und Doppelkettenstich (Klasse 401) bei DIN 61400,
je nach Position der Naht.

Stichdichte Ca. 2 -5 Stiche/cm.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche/Fadenbruch
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Merkmale Auswirkung Ursache

Nadelbruch

Materialbeschadigungen

Ungewollte Schlingenbildung
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Material Lagen- Nadeldicke Spitzenform
anzahl NM / SIZE

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

T

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

(o)}
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1. Herstellung von Airbags

Der Komfort eines Autos gehort in den Industrieldndern
heutzutage wie selbstverstandlich zum Alltag — fast jeder
besitzt mindestens eines. Dieser Trend scheint bisher un-
gebrochen, denn die Automobilindustrie befindet sich im
stetigen Wachstum. Gestiegen ist aber auch das Bewusst-
sein der Automobilkdufer fiir die aktive und passive Sicher-
heit ihres Fahrzeugs. So werden Airbags als Sicherheits-
standard vorausgesetzt, aber eigentlich nicht wirklich be-
achtet —und zwar so lange, bis es zum Ernstfall, dem Unfall,
kommt. Dann geschieht Folgendes: Beim Aufprall des
Autos wird der Gasgenerator geziindet. Durch das Gas ent-
faltet sich der Airbag. Der Mensch wird in das Airbagkissen
geschleudert und zuriickgeworfen. Daraufhin entweicht
das Gas aus dem Airbag, um dem Passagier ein schnelles
Verlassen des Fahrzeugs zu ermoglichen. Dieser ganze
Vorgang dauert nur etwa 1 Millisekunde — schneller als ein
Wimpernschlag!

Was fiir einen Menschen den Unterschied zwischen Leben
und Tod ausmachen kann, bedeutet fiir die Airbagindustrie
hochste Qualitatsanforderungen. Betrachtet man den Vor-
gang der Airbagaktivierung genauer, so wird deutlich, wel-
chen Belastungen das Airbagmaterial, die Ndhfdaden und
die Nahte in diesem Augenblick ausgesetzt sind. Ein Airbag
entfaltet sich mit einer Geschwindigkeit von ca. 300 km/h
bei einer Gastemperatur von ca. 200° C. Fehlerhaftigkeiten
oder Mdngel der einzelnen Komponenten kdnnen im Ernst-
fall den Tod eines Menschen bedeuten.

In einer zehnjdhrigen Analyse liber Autounfalle in Amerika
stellte sich heraus, dass 4.750 Menschenleben allein durch
den Einsatz eines Airbags gerettet wurden.

Deshalb werden viele Mittel in die Forschung und Neu-
entwicklung von Airbags gesteckt. So befinden sich auf
dem Markt zur Zeit eine Vielzahl von Airbagtypen, z. B.
Fahrer- und Beifahrerairbags, Seitenairbags in der Tirver-
kleidung, Airbags in Sicherheitsgurtsystemen, Fenster-
airbags (sog. Curtain Airbag) fiir die Seiten- und Front-
scheiben, um nur eine kleine Auswahl zu nennen.

Der Airbag unterliegt als sicherheitstechnisches Produkt
strengsten Qualitatskontrollen. Die Produktion ist ein stan-
dig kontrollierter Prozess, welcher stark durch die einzel-
nen Nahparameter geprdgt wird. Der Einfluss der richtigen
Nadel wird hier oft unterschatzt. Daher ist der Hinweis
wichtig, dass bereits in der Arbeitsvorbereitung die richtige
Nadeldicke und Spitzenform ausgewdahlt werden sollte.

SERVICEHOUSE
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1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

In Europa werden fiir die Airbagproduktion meist Poly-
amide eingesetzt, die mit einer diinnen Silikonschicht aus-
geriistet sind. Diese Silikonschicht sorgt dafiir, dass sich
der Airbag auch nach Jahren auf engstem Raum bei gefalte-
ter Lagerung in kiirzester Zeit voll entfalten kann und nicht
zusammenklebt. Airbagproduzenten in Amerika und Asien
setzen verstdrkt Polyestermaterialien ein.

Aufgrund der Sicherheitsfunktion eines Airbags setzen die
Produzenten sehr hohe Qualitdtsparameter an. Beschddi-
gungen des Materials, Fadenbruch oder andere Verarbei-
tungsprobleme fiihren meist zum sofortigen Ausschuss des
Produkts. Alle Hersteller sind zu einer ,,zero defect policy*,
also einer Null-Fehler-Politik verpflichtet. Daher erhdlt je-
der Airbag einen Barcode, damit die einzelnen Produktions-
schritte genau dokumentiert und nachvollzogen werden
kdnnen.

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

Oben: KL 201: Ndhanlage zum Schlieffen von runden und ovalen Airbags
mit Doppelkettenstich oder Doppelsteppstich.

Links: KL 121: Schliefen von Beifahrer-Airbags mittels einer CNC-gesteu-
erten Ndhanlage mit Doppelsteppstich oder Doppelkettenstich.
Quelle: KSL GmbH, Lorsch

Typische Nahprobleme bei der Airbagfertigung sind:
e Fehlstiche/Fadenbruch

e Nadelbruch

e Materialbeschdadigungen

e Ungewollte Schlingenbildung

1.2 Qualitdtsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Der Airbag muss im Ernstfall einwandfrei funktionieren, da
es keine zweite Chance gibt. Aus dieser grofien Verantwor-
tung wird deutlich, wie wichtig die exakte Adaption aller
Ndhparameter ist.

Die Forschung und Entwicklung der Airbagindustrie gibt
heute meistens schon das Material und die Starke des
Nadhfadens vor. Dies hat zur Folge, dass die Nadel oftmals
der einzige variable Parameter ist.

Durch den niedrigen Schmelzpunkt von Polyamid (PA 6 bei
220° C und PA 6.6 bei etwa 260° C) entstehen durch zu ho-
he Ndhgeschwindigkeiten thermische Schaden — sprich
Materialverklebungen im Einstichlochbereich sowie Nadel-
verklebungen bis hin zu volligem Nadelohrverschluss mit
Fehlstichen und Fadenbruch als Folge. Aus diesem Grunde
sollten in der Airbagproduktion keine zu hohen Ndhge-
schwindigkeiten gefahren werden.
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Enorme Potenziale fiir die Garnindustrie: Automotive Komponenten wie
Airbags oder Autositze erfordern hoch belastbare Nahfaden mit Sonder-
funktionen. Quelle: Coats Mez

Nadel
2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der richtigen Nadeldicke und Spitzenform
fiir das zu verndhende Material gehort zu den wichtigsten
Entscheidungen und Vorgaben jeder Qualitdtssicherung.
Jeder Fehlstich, Materialschaden oder Fadenbruch fiihrt
zum Ausschuss des Airbags und somit zu einer geringeren
Produktivitdt bei hoheren Produktionskosten. Daher ist es
wichtig, bereits in der Phase der Arbeitsvorbereitung den
Einfluss der Nadel und der Spitzenform auf die Qualitat der
Nadhte zu beriicksichtigen.

Die Auswahl der Nadel richtet sich immer nach der
Materialbeschaffenheit, der Veredelung des Materials bzw.
der Materialoberflache und der Anzahl der Materiallagen.
Da in der Airbagindustrie das Material, der Nahfaden und
die Nahfadendicke meistens von den Automobilherstellern
vorgeschrieben ist, ist die Reduzierung der Nadeldicke bzw.
des Nadelohrs limitiert. Dennoch sollte immer die diinnst-
mogliche Nadel in SERV 7-Ausfiihrung in Abstimmung mit
der Fadenstarke gewahlt werden.

SEWING Focus

2.1 Nadeldicke

Die Nadel weitet beim Einstechen in das Ndhgut die
Materialfaden auf. Bei dem Einsatz eines zu gro3en Nadel-
durchmessers kann dies dazu fiihren, dass die physikali-
schen Grenzwerte hinsichtlich Dehnung der Materialfaden
iberschritten werden. Dies fiihrt zu einer ,,Sprengung®, also
zu einer Beschddigung des Materials und damit zum Aus-
schuss.

Je nach Materialbeschaffenheit, Ausriistung und ausrei-
chender Eigenelastizitat der Materialfaden sind mit der
passenden Nadeldicke mit geeignetem Nadeldurchmesser
keine Beschadigungen zu erwarten. Eine Ubersicht tiber die
empfohlenen Nadeldicken finden Sie in der Tabelle auf
Seite 6.

— NM 100

<«1.00 mm
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2.2 Spitzenform

In der Airbagproduktion werden ausschlieBlich Rund- oder
Kugelspitzen eingesetzt. Der Einsatz von Schneidspitzen
wiirde das Material beschdadigen bzw. die Materialfaden
zerschneiden und somit nicht mehr den Qualitdtsan-
spriichen eines Airbags entsprechen. Die Wahl der Spitzen-
form sollte immer in Abstimmung mit dem vorliegenden
Material bzw. der Materialhohe und Lagenanzahl statt-
finden.

Fiir die Verarbeitung von dicht gewebten Polyamidstoffen
sollte — abhdngig von den Materiallagen und Web-
bindungen — die normale Rundspitze ,R“ oder die kleine
Kugelspitze ,,SES“ eingesetzt werden.

Im Vergleich zur normalen Rundspitze ,,R* ist die kleine
Kugelspitze ,,SES“ an der duf3ersten Spitze als kleine Halb-
kugel ausgefiihrt und verhindert so ein An- und Durch-
stechen der Gewebefdden. Eine beschddigungsfreie Ver-
dréngung des Gewebes wird dadurch gewdhrleistet.

R Normale Rundspitze

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Die hohen Ndahanforderungen in der Airbagproduktion ver-
langen eine Nadel, die Fehlstichen und Nadelbruch entge-
gen wirkt. Nur durch eine High Performance Nadel ist man
dem fehlerlosen Ndhprozess, der das ,zero defect* End-
produkt garantiert, wieder ein Stiick naher.

Unterschiedliche Ndahanforderungen und Materiallagen
verlangen eine Nadel, die stérungsfrei und kontinuierlich
die gewiinschten Qualitatsndhte erstellt. Besonders das
multidirektionale Ndhen in der Airbagproduktion verlangt
eine ganz besondere Stabilitdt der Nadel. In diesem An-
wendungsfall bietet die SERV 7-Nadel optimale Naht-
qualitat.

10
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Fehlstiche sind ein haufig auftretendes Problem in der Air-
bagproduktion. Sie entstehen immer dann, wenn die
Fadenschlaufe bei der Stichbildung nicht vom Greifer er-
fasst und dadurch die Verschlingung von Ober- und
Unterfaden unterbrochen wird. Fehlstiche bedeuten den
Ausschuss eines Airbags in der Qualitdtskontrolle, weil ein
Fehlstich den Verlauf und die Festigkeit der Naht erheblich
beeintrdchtigt. Ein Airbag mit fehlerhafter Naht kann dem
Sicherheitsanspruch, der an ihn gestellt wird, nicht mehr
erfiillen.

SERV 7 ist eine Spezialnadel zur Vermeidung von Fehl-
stichen und Nadelbruch. Diesen Nadeltyp gibt es in unter-
schiedlichen Dicken mit verschiedenen Spitzen. Die Be-
sonderheiten der SERV 7-Nadeln sind die so genannte
Hockerhohlkehle und der verstarkte Schaft. Die Hocker-
hohlkehle bewirkt, dass eine grofere Fadenschlinge (im
Vergleich zu einfachen Nadeln) entsteht. Diese Faden-
schlinge kann dann einfacher und sicherer von der Greifer-
spitze aufgenommen werden. Fehlstichen wird so besser
vorgebeugt.

Die Schaftverdickung der SERV 7 bewirkt eine hdhere
Stabilitat und geringere Ablenkung der Nadel.

Diese Eigenschaft ist fiir das multidirektionale Ndahen von
grofler Bedeutung, da Nadelbriiche so minimiert werden
und ein besseres Nahtbild durch das zentrische Einstechen
erzeugt wird. Auferdem tragt die geringe Ablenkung der
Nadel ebenfalls zur Vermeidung von Fehlstichen bei.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 1: SERV 7-Hockerhohlkehle erzeugt eine opti-
male Schlingenbildung und verhindert Fehlstiche.
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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 ,,zero defects“ ge-
wahrleistet werden. Verschlissene, verklebte oder verbo-
gene Nadeln fiihren zu Fehlstichen, Materialbeschadi-
gungen und anderen Ausschusskriterien. Um dies zu ver-
hindern, empfiehlt es sich, nach jedem Schichtwechsel
oder bei hoher Nadelbeanspruchung durch eine grofle
Anzahl von Materiallagen oder schnelle Nahgeschwindig-
keiten die Nadel regelmafig auszuwechseln. Bei Unsicher-
heiten liber die Gebrauchszeit oder den Grad des Nadel-
verschleiRes empfiehlt es sich, immer friihzeitig eine neue
Nadel einzusetzen, um Nahproblemen vorzubeugen.

SCHMETZ Tipp:

Nutzen 2: SERV 7 erzielt eine hohere Nadelstabilitat

und héhere Standzeit der Nadel.

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

SERV 7 Standard

S —

N&dhfaden

3. Auswahl von Ndhfaden und
Stichparametern

Alle Airbagfaden miissen von einem Airbagkonfektiondr in
einem aufwandigen Verfahren nach VDA 6.1, QS 9000 oder
ISO TS 16949 auditiert sein, bevor sie eingesetzt werden
diirfen.

Der Grund: Ein Airbag muss so lange funktionieren, wie ein
Automobil in Gebrauch ist. Diese Lebenszeit betrdgt in etwa
15 Jahre.

SEWING Focus

3.1 Material und Starke des Nahfadens

In Europa werden als Nadelfdden ausschliefilich Endlos-
nahfaden (Endlosfilament-Ndhfaden) aus 100 % Polyamid
benutzt. Die Sortenreinheit des Garns ist bei vielen
Automobilherstellern (speziell in Europa) Vorschrift und
dient der spdteren problemlosen Entsorgung des Airbags.
In Amerika und Asien werden ebenfalls Endlosnadhfédden,
allerdings aus 100 % Polyester, eingesetzt.

Diese Polyamid- oder Polyesterndhfaden weisen sowohl
hohe Reif3- und Scheuerfestigkeiten als auch hohe thermi-
sche Belastbarkeit auf, welche fiir die Langlebigkeit und
Haltbarkeit der Naht eines Airbags unabdingbar ist. Es wer-
den PA 6.6 Faden mit einem Schmelzpunkt von ca. 253° C
oder PA 4.6 Fdden mit einem hdheren Schmelzpunkt von
ca. 285° C benutzt.

Fiir Ndhte, die sich in der Ndhe der Generator6ffnung (Ein-
und Ausstromoffnung des Airbags) befinden und somit ex-
tremen Hitzebelastungen ausgesetzt sind, werden ganz
spezielle, hitzebestdndige Faden eingesetzt. Dies sind zum
Beispiel Aramidfdden, die nicht brennen, sondern bei einer
Temperatur von ca. 370° C zu einem ascheartigen Riick-
stand zerfallen.

Bei multidirektionalen Ndhoperationen sowie beim Ndahen
enger Radien (Luftaustrittslocher beim Airbag) empfiehlt es
sich, bondierte (verklebte) Ndhgarne einzusetzen. Die Ver-
klebung der 3 oder 4 Einzelgarne fiihrt zu einem geschlos-
senen Zwirnverbund, der sich nicht 6ffnet und somit ein
storungsfreies multidirektionales Verndhen garantiert. Die
Praxis zeigt, dass Oberfaden immer bondiert sind.

Airbaggarne werden immer in einer Zwei-Farben-Naht ver-
arbeitet, sprich: Der Oberfaden hat eine andere Farbe als
der Unterfaden. Die Stichverschlingung befindet sich an der
Unterseite des Nahgutes und nicht, wie Gblich, in der Mitte
des Nahgutes. Nur so ist die notwendige Sichtkontrolle der
fehlerlosen Naht am fertigen Airbag mdoglich. Durch die
Zweifarbigkeit der Garne ist die vorgeschriebene Stichver-
schlingung gut und deutlich sichtbar.

Fur den Ober- und Unterfaden wird hadufig die Garnstarke
NM 20/3 verwendet. Manchmal wird als Unterfaden auch
die Starke NM 40/3 eingesetzt.

11
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3.2 Stichtyp

In der Airbagproduktion werden hauptsachlich zwei
Stichtypen verwendet: der Doppelsteppstich (Stichtyp 301)
und der Doppelkettenstich (Stichtyp 401).

Der Doppelsteppstich bietet sich an, da er eine sehr siche-
re Stichbildung erlaubt. Bei einem Fadenbruch, der sich
vielleicht erst nach einigen Jahren der Lagerung einstellt,
bedeutet dies im Ernstfall nicht zwangslaufig, dass sich die
gesamte Naht 6ffnet. Die Nahtfestigkeit ist dann nur ge-
ringfligig beeintrdachtigt. Der Doppelsteppstich findet
hauptsdchlich bei Spezialndhmaschinen Anwendung.

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich

1
a
Stichtyp 401 — Doppelkettenstich
(2-Faden-Kettenstich)
1
a

i——q

Der Doppelkettenstich (Stichtyp 401) wird h&ufiger bei
CNC-Nadhanlagen verwendet, da er eine hohere Produktivi-
tdt zuldsst. Er wird z. B. fiir die SchlieBndhte des Airbags
verwendet.

Eine Kombination beider Stichtypen ist bei Zwei- oder
Mehrnadelsystemen oftmals zu beobachten.

3.3 Stichdichte

Die Stichdichte wird von jedem Airbagproduzenten anders
gewdhlt. Sie hangt vom Material, der Anzahl der Material-
lagen, dem Nadhgarn, der Stichart, der Position der Naht,
der Nahtfestigkeit und den Sicherheitsvorgaben der einzel-
nen Automobilhersteller ab.

12
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Fur die SchlieBndhte der Fahrer- und Beifahrerairbags wer-
den zwischen drei und fiinf Stiche/cm eingestellt. AuBer-
dem gibt es in der Airbagfertigung bestimmte Nahte, die bei
der Entfaltung des Airbags reifien sollen, sog. Reif3ndhte,
die eine Stichdichte von 2 Stichen/cm haben. Diese Reif3-
ndhte sind kurze Ndhte, die den Airbag in einzelne
Kammern teilen. Beim Entfalten des Airbags reien diese
Ndhte und sorgen dafiir, dass der Grofteil des Gases zuerst
zu den Seiten des Airbags strémt bzw. dahin umgeleitet
wird. So wird die Wucht der plétzlichen Entfaltung des
Airbags vom Passagier abgehalten, weitere Verletzungen
werden dadurch vermieden.

3.4 Fadenspannung

Es ist unmoglich, eine allgemein giiltige Angabe iiber die
Fadenspannung bei der Airbagverarbeitung zu machen. Die
erforderliche Fadenspannung hdngt immer von der
Ndhgutform, der Position der Naht, dem Ndhfaden und dem
Ndhautomaten ab. Sie wird vom Techniker an jedem
Ndhautomaten individuell eingestellt. Die Fadenspannung
sollte so eingestellt sein, dass eine optimale Verschlingung
des Ober- und Unterfadens an der Warenunterseite mog-
lich ist.

Es ist empfehlenswert, ein Fadenspannungspriifgerdt ein-
zusetzen, um reproduzierbare und nachverfolgbare
Spannungswerte zu erhalten.

Informationen zu Ndhfaden-Innovationen speziell in die-
sem Anwendungsbereich erhalten Sie von Ihrem jeweiligen
Ndhgarnhersteller.

SCHMETZ Tipp:

Das SCHMETZ SERVICEHOUSE hilft gerne bei Fragen

zur Optimierung von Stichtyp, Stichdichte, Nadel und
Ndhfaden!
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Pfaff 3715 Doku-Naht-Arbeitsplatz

Quelle: G. M. Pfaff AG

Maschine
4. Nahmaschinen fiir die Airbagfertigung

In der Airbagproduktion werden hauptsdchlich CNC-
Ndhanlagen eingesetzt. Oft werden diese Nahanlagen, die
von fithrenden Herstellern produziert werden, von Sonder-
maschinenherstellern umgebaut. Dies geschieht je nach
Anforderung des jeweiligen Airbagproduzenten und Auto-
mobilherstellers. Fiir kleinere Ndhoperationen werden
ebenfalls manuelle Spezialndhmaschinen eingesetzt.

Die CNC-Ndhanlagen laufen meistens als Ein- oder Zwei-
nadelsystem, in seltenen Féllen auch als Drei- oder Vier-
nadelsysteme. Spezialndhmaschinen sind mit Ein- oder
Zweinadelsystemen ausgestattet. In der Airbagproduktion
herrscht Dokumentationspflicht der Produktionsablaufe,
dies gilt besonders fiir den Ndahprozess. Aus diesem
Grunde sind alle Automaten und Spezialndhmaschinen mit
einem System zur Kontrolle und Aufzeichnung sicherheits-
relevanter Parameter ausgestattet. So konnen wahrend der
Produktion an jedem Airbag Fehler, wie z. B. Fadenbruch,
Fehlstiche, Fadenende oder Nadelbruch sofort festgestellt
werden. Die Qualitdtskontrollsysteme bieten auch Sicher-
heit fiir den Produzenten. Bei Reklamation eines Airbags
konnen die gespeicherten Daten jedes einzelnen Airbags
anhand seiner Doku-Naht-Nummer bzw. Bar-Codierung
aufgerufen und verglichen werden.

SEWING Focus

Al

Flachbettndhmaschine Schlie- und Montagenédhte

-

Freiarmndahmaschine

Zum Ubersteppen von Schlie-
ndhten an Verrundungen

Vielnadel-Ndhautomat  Schlief}- und Montagendhte
(ohne Abbildung)

4.1 Transporteur

In der Airbagproduktion ist es wichtig, dass sich das
Ndahgut oder einzelne Materiallagen nicht verschieben.
Daher sollte das Material gleichmaBig transportiert wer-
den, was sich durch die Oberflachenveredelung, meist mit
Silikon, als schwierig erweist.

Fast jeder Maschinenhersteller hat sein eigenes, oftmals
patentiertes Transportsystem entwickelt.
Zum Beispiel:

‘ D Untertransport, Nadeltransport,
o L alternierender Fu3-Obertransport mit
hhliddd Walzenobertransport
Dies ist besonders fiir das glatte Nahen
von schwierig zu transportierenden
Materialien (z. B. silikonbeschichteten
Stoffen) geeignet

‘ » Untertransport, Nadeltransport,
1 [ alternierender Fuf3-Obertransport
o (Dreifachtransport)
Zum verschiebungsfreien Ndhen von
transportkritischen Materialien bei
gleichmaBig langen Stichen

13
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4.2 Stichplatte/Stichlochgrofe

Alle Nahmaschinen und Nahautomaten haben je nach vor-
gesehenem Ndheinsatz oder der jeweiligen Ndhoperation
eine individuelle Nahgarnitur. Gerade im Sondermaschinen-
bau der CNC-Ndhanlagen fiir die Airbagproduktion sind die-
se Zusatzeinrichtungen oftmals patentiert.

Zu dieser Nahgarnitur gehoren unter anderem der Trans-
porteur und die Stichplatte. Die Stichplatte und die Grofie
des Stichlochs sind meist auf die Nadeldicke, welche in die
Maschine eingesetzt werden kann, abgestimmt und kdnnen
bei Bedarf ausgewechselt werden.

Dennoch sollte darauf geachtet werden, dass die Offnung
der Stichplatte im Vergleich zur Nadeldicke nicht zu grof
gewdhlt wird. Dies kann namlich dazu fiihren, dass das
Material mit in die Stichplatten6ffnung gezogen wird und
so Ndhprobleme wie z. B. Fehlstiche, Nadelbruch oder
Materialbeschddigungen auftreten.

Bei der Wahl einer zu kleinen Offnung der Stichplatte kann
die Nadel nicht ungehindert passieren, was ebenfalls zu
Fehlstichen und Nadelbruch fiihren kann.

Hier wird deutlich, dass die Auswahl der geeigneten Nah-
garnitur und ihr regelmaBiges Auswechseln ebenfalls ein
wichtiger Faktor in der Qualitdtskontrolle ist und mithilft,
Nahprobleme zu vermeiden.

4.3 Nahgeschwindigkeit

In der Airbagproduktion werden in der Regel keine hohen
Ndahgeschwindigkeiten eingesetzt. Das Polyamidgewebe
(PA 6 oder PA 6.6) oder Polyestergewebe (PES) ldsst sich
nur mit verminderter Nahgeschwindigkeit beschadigungs-
frei verarbeiten.

Durch zu hohe Geschwindigkeiten treten thermische
Schaden in Form von Verklebungen der Nadelrinnen und/
oder Materialbeschadigungen auf. Unbeschadigtes Mate-
rial ist jedoch hdchste Prioritdat der Qualitdtssicherung in
der Airbagindustrie.

Grundsatzlich sind 1.000 — 2.100 Stiche/min bei normalen
Ndhoperationen tiblich. In Kurven und bei multidirektiona-
lem Nédhen sollte die Nahgeschwindigkeit verringert wer-
den, bei CNC-gesteuerten Nahanlagen kann sie dagegen et-
was erhoht werden.
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5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitdatsndahte konnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

Material, Nadel, Faden und Maschineneinstellung sind die
EinflussgréRen flir Qualitatsndhte in lhrer Produktion. Das
SCHMETZ SERVICEHOUSE bietet verschiedene Dienst-
leistungspakete an:

Von der optimalen Nadelempfehlung fiir lhre Materialien
Uber 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 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 Airbags weitere Fragen?
Wiinschen Sie Unterstiitzung bei der Losung Ihres 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 Thnen 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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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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