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Checkliste zur Verarbeitung von Reifencord

N&@hparameter:

SERVICEHOUSE

Nadelstdrke

Nadelspitze

Nihfaden

Maschine

Sonstiges:

Fadenspannung

Stichtyp

Stichdichte

SCHMETZ Tipp:
NM SIZE
120-200 19-25

Je nach Dicke und Festigkeit des zu verndhenden Materials.

In der Reifencordproduktion werden ausschlieBlich Kugelspitzen (,SUK“-Spitze = mitt-
lere Kugelspitze) und Rundspitzen (,R“-Spitze = normale Rundspitze) verwendet, da

diese das Gewebe beschddigungsfrei passieren kdnnen.

Als Nahfaden werden, je nach gewiinschten Eigenschaften des Endprodukts,
hauptséachlich Endlosfilament-Nahfaden aus 100 % Polyester, 100 % Polyamid

oder 100 % Rayon eingesetzt.

Fiir das Zusammennédhen der Reifencordstiicke werden tiberwiegend spezielle
Ndhautomaten aus dem Sondermaschinenbau genutzt. Alternativ werden Langarm-

Ndhmaschinen sowie Schnellndher verwendet.

Die erforderliche Fadenspannung ist vom Nahgut, der Anzahl der Lagen, dem
Nahfaden und dem Ndahautomat abhadngig. Sie wird vom Techniker an jedem
Automaten individuell eingestellt. Die Fadenspannung sollte so gewahlt sein, dass

eine optimale Verschlingung des Ober- und Unterfadens moglich ist.

Doppelkettenstich (Stichtyp 401) bei DIN 61400.

Die Stichdichte richtet sich nach der Anzahl der Materiallagen, der Festigkeit des
Gewebes und der Belastung der Naht wéahrend des weiteren Produktionsablaufs.

Ca. 2 bis 6 Stiche/cm.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche/Fadenbruch
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Merkmale Auswirkung Ursache

Nadelbruch

Thermische Schdden
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Auswahl der Spitzenform und Nadeldicke

Material Lagen- Nadeldicke Spitzenform
anzahl NM / SIZE
Spezielles Reifencordgewebe 2 120-140/19-22 SUK Mittlere Kugelspitze
aus Polyester, Polyamid, Rayon, 3-4 130-150/21
Kevlar, Baumwolle oder aus 4-6 150-170 ]
Kombinationen dieser Materialien

Spezielles Reifencordgewebe 2 130-150/21 SUK Mittlere Kugelspitze e

aus Polyester, Polyamid, Rayon, 3-4 140-160/22-23 o N
Kevlar, Baumwolle oder aus 4-6 160-180/23-24 a _
Kombinationen dieser Materialien R Normale Rundspitze ——
mit beschichteter Oberflache

Allgemeine Empfehlung bei synthetischen, beschichteten Materialien:
Einsatz der jeweiligen Spitzenform in BLUKOLD

SCHMETZ Tipp:

Bei unbeschichteten Materialien sollte die diinnstmdgliche Nadel mit SUK-Spitze gewdhlt wer-
den, um ein Verschieben der Gewebefaden zu vermeiden.
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1. Herstellung von Reifen

Jahrlich werden weltweit mehr als 800 Millionen Reifen pro-
duziert. Die zunehmende Motorisierung in Schwellen- und
Entwicklungsléandern wird den Bedarf und die Nachfrage an
Fahrzeugreifen in Zukunft noch steigern. Reifen werden fiir
die unterschiedlichsten Fahr- und Flugzeuge bendtigt: Auto-
mobile wie Personenwagen, Wohn- oder Rennwagen; Last-
wagen, schwere Baumaschinen, Traktoren; Fahrradder,
Motorrdder; Grofiraumflugzeuge und Segelflugzeuge — um
nur einige Beispiele zu nennen. Je nach Anwendungsbereich
werden verschiedene Arten von Reifen produziert. Diese unter-
scheiden sich im Rohmaterial, den einzelnen Produktions-
verfahren und im Arbeitsaufwand.

Bei Reifen unterscheidet man generell zwischen Radial- und
Diagonalreifen. Diagonalreifen kommen hauptsachlich im
landwirtschaftlichen Bereich und als Motorradreifen zum
Einsatz. Bei dieser Reifenart kreuzen sich die Cordfaden der
einzelnen Lagen der Karkasse in einem spitzen Winkel. Hier
betrdgt der Fadenwinkel bei Normalreifen ca. 35 — 40 Grad
und bei Sportreifen ca. 25 -35 Grad. Die Karkasse wird also
durch mehrere kreuzweise aufeinanderliegende Gewebe-
lagen gebildet, die diagonal zum Reifenlauf angeordnet sind.
Radialreifen haben sich mittlerweile als Standard fiir Per-
sonen- und Lastkraftwagen durchgesetzt. Bei Radialreifen,
auch Giirtelreifen genannt, sind die Cordfdden der Karkasse
strahlenformig im Winkel von 88 — 90 Grad angeordnet.
Zwischen der Karkasse, die meist aus zwei Lagen besteht,
und der Laufflache wird ein zusétzlicher Giirtel aus verschie-
denen Textilfasern oder feinen Stahlseilen eingefiigt.
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Quelle: Michelin Reifenwerke KGaA
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Ein Fahrzeugreifen besteht normalerweise aus den Konstruk-
tionselementen Reifenwulst, Karkasse, Seitenwand und
Laufstreifen (s. Abb. 1). Die Aufgabe der Reifenwulst ist es,
den festen Sitz des Reifens auf der Felge zu gewahrleisten.
Um eine Ldngendnderung des Reifens am Felgenumfang aus-
zuschlief3en, sind in der Wulst mehrere Drahtkerne eingear-
beitet. Bei schlauchlosen Reifen dichtet die Reifenwulst
auf’erdem das eingeschlossene Luftvolumen ab.

Die Karkasse, die vom Innendruck gespannt wird, bildet das
tragende Geriist eines Reifens. Dieser Gewebeunterbau,
auch Reifencord genannt, ist sozusagen das Herz eines
Reifens. Die Karkasse besteht aus mehreren Gewebelagen,
die, ohne sich gegenseitig zu beriihren, in Gummi eingebet-
tet sind. Die Anzahl der Gewebelagen bestimmt die Festig-
keit der Karkasse.

Die Seitenwand ist eine Gummiabdeckung der Karkasse
zwischen Wulst und Laufstreifen. Ihre Aufgabe besteht darin,
die Karkasse, insbesondere den Reifencord, vor Zerstérung
durch dufiere Einfliisse zu schiitzen.

Der Laufstreifen, auch Protektor genannt, umgibt die Kar-
kasse am dufieren Umfang. Er stellt die kraft- bzw. form-
schliissige Verbindung zwischen Reifen und Fahrbahn her. Je
nach Einsatzbereich des Reifens werden verschiedene
Gummimischungen (z. B. flir Rennreifen) und Profilierungen
(z. B. Sommer- oder Winterreifenprofile) ausgelegt.

Abb. 1: Querschnitt eines PKW-Reifens: Ein Reifen besteht aus einer
Vielzahl unterschiedlicher Bauteile, deren Eigenschaften hochste
Prazision in der Verarbeitung erfordern. Er setzt sich aus folgenden
Halbfertig-Produkten zusammen:

© Schicht aus synthetischem Kautschuk mit hoher Luftdichtigkeit
@ Textil-Karkasse

© Wulstkern

O Wulst

© Seitenwinde (Flanken)

O Giirtel-Verband

@ Lauffliche
Quelle: Michelin Reifenwerke KGaA

1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Das eigentliche Ndhen des Fahrzeugreifens besteht haupt-
sdchlich in der Verbindung der einzelnen Reifencord-Bahnen.
Daher ist es wichtig, den Entstehungsprozess des Reifen-
cords und die darauf folgenden Produktionsschritte zu ken-
nen.

Zundchst wird der Reifencord gewebt; je nach Einsatzbereich
aus unterschiedlichen Materialien. Als Kettmaterial werden
Filamentgarne aus Polyamid, Polyester und Rayon verwen-
det. Fiir Spezialanwendungen wie z. B. Rennreifen werden
ebenfalls Aramidfaden eingesetzt. Als Schussgarne benutzt
man relativ feine Baumwoll- oder elastische Umspinnzwirne
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(Core Spun), die nicht als Verstdrkungsmaterial vorgesehen
sind und teilweise wahrend der Reifenproduktion reif3en sol-
len. Fiir den Abschlag werden grobere Schussgarne aus
Baumwollzwirn, Glasgarnen und spezielle Abschlag-Garn-
mischungen verwendet.

Reifencordgewebe besteht zum grofieren Teil aus Kett-
material, das die notwendige Festigkeit fiir das Endprodukt
gewdhrleistet, und zu einem geringeren Teil aus Schuss-
material, das die genaue Kettfadenlage sichert. Eine weitere
Besonderheit des Reifencordgewebes sind seine unter-
schiedlichen Bereiche mit verschiedenen Schussdichten und
Schussmaterialien. In der Regel betrdgt die Ldange eines
Reifencordstiicks zwischen 1.000 und 2.000 m. Am Anfang
und Ende eines jeden Stiicks werden ein bis drei Abschldge
gewebt, die je nach Hersteller zwischen 5 und 60 cm lang
sind. Die Schussdichte wird in diesem Bereich erhdht. Der
Abschlag dient zum Aneinanderndhen der Reifencordstiicke
in der Imprdgnier- und Heifdverstreckanlage, auBerdem als
Referenzstiick sowie zur Qualitdatskontrolle.

In der Impragnier- und HeiBverstreckanlage wird das Gewebe
fir die spdtere Behandlung in der Kalanderanlage zum Auf-
bringen der Gummimischung vorbereitet. Es befinden sich im-
mer ca. 3.000 m Reifencordgewebe in der Impragnier- und
Heifdverstreckanlage, die mit einer Geschwindigkeit von ca.
90 m/min weiter transportiert werden. Um Standzeiten der
Imprdgnier- und Heiflverstreckanlage zu vermeiden, miissen
die Reifencordstiicke aneinander gendht werden. Dies ge-
schieht an einer Nadhstation vor Eintritt in die Anlage.

Die daraus resultierenden, teilweise hohen Nahgeschwindig-
keiten in Kombination mit den synthetischen Materialien des
Reifencordgewebes sind wahrend der Verarbeitung nicht im-
mer ganz unproblematisch. Die hdufigsten Verarbeitungs-
probleme wahrend der Reifencordproduktion sind:

e Fehlstiche/Fadenbruch
e Nadelbruch
e Thermische Schaden/Verschmieren der Nadel

SEWING Focus

1.2 Qualitdtsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Der Abschlag oder die Enden der einzelnen Reifencordstiicke
werden je nach Materialbeschaffenheit manchmal zusam-
men mit einem verstdrkenden Lining an einer Ndhstation zu-
sammengendht. Je nach Ndhmaschine und Belastungsan-
spruch des Endprodukts an das Material werden hier 12 bis
40 Ndhte nebeneinander gesetzt. Ein normaler PKW-Reifen
muss Belastungen von 8 bis 18 Tonnen in der Hei3verstreck-
anlage standhalten. Dagegen erfahrt ein Hochgeschwindig-
keitsreifen Belastungen von ca. 38 Tonnen.

Dieser Vergleich zeigt, dass die Anzahl der nebeneinander
liegenden Nadhte stark vom Endprodukt und von den Vor-
gaben des Reifenherstellers abhangt.

Aufgrund der umfangreichen und variablen Anwendungs-
bereiche der Endprodukte fallt es schwer, feste Ndahpara-
meter zu setzen. Verschieden aufgebaute, meist synthetische
Materialien resultieren in unterschiedlichen Verndhbarkeiten.

Aus diesen Anspriichen und Vorgaben entsteht die Not-
wendigkeit, alle Nahparameter wie Ndahmaschine, Ndhge-
schwindigkeit, Néhfaden und Nahnadel auf das Endprodukt
individuell einzustellen. Die Vorgaben der Reifenhersteller
bestimmen jedoch meist schon Material und Nahfaden. Folg-
lich bleibt die Nadel oftmals das einzige variable Instrument.

Nadel
2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der richtigen Nadeldicke und Spitzenform
flr das zu verndhende Material gehort zu den wichtigsten
Entscheidungen und Vorgaben jeder Qualitdtssicherung. Oft
wird der Einfluss der Nadel auf die spatere Qualitat der ferti-
gen Naht unterschatzt. Tatsachlich ist es moglich, durch die
Auswahl der richtigen Nadeldicke, Nadelausfiihrung und
Spitzenform erhebliche Verbesserungen im Produktions-
prozess und in der Produktqualitdt zu erzielen.

Bereits in der Arbeitsvorbereitung sollte grofier Wert auf die
Auswahl der Nadel in Bezug auf das zu verarbeitende
Material, die Anzahl der Lagen, das Ndhgarn und die
Veredelung der Gewebeoberflache gelegt werden. Wird dies

9
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vernachldssigt, so ist ein fehlerloses und qualitativ hochwer-
tiges Nahen nicht mehr gewdhrleistet.

In der Reifencordproduktion geht es vor allem um das Er-
stellen von strapazierfahigen, unbeschddigten Ndhten bei
gleichzeitighohen Nahgeschwindigkeiten. Dies erfordert eine
Nadel, die hohen Belastungen und Reibungstemperaturen
problemlos standhalten kann.

2.1 Nadeldicke

Die Nadel weitet beim Einstechen in das Ndhgut die Material-
faden auf. Der Gebrauch eines zu grof3en Nadeldurch-
messers kann dazu fiihren, dass die physikalischen Grenz-
werte hinsichtlich der Dehnung der Materialfaden uber-
schritten werden. Dies fiihrt zu einer ,,Sprengung®, also zu
einer Beschadigung des Materials.

Je nach Materialbeschaffenheit, Ausriistung und ausreichen-
der Eigenelastizitdat der Materialfdden sind mit der passen-
den Nadeldicke und dem geeigneten Nadeldurchmesser kei-
ne Beschadigungen zu erwarten. Es sollte also darauf geach-
tet werden, dass die Nadeldicke auf das zu verarbeitende
Material und das Ndhgarn abgestimmt ist.

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

7

— NM 100

SCHMETZ 100/16

—_ <«<—1.00 mm
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2.2 Spitzenform

In der Reifencordproduktion werden hauptsachlich Kugel-
spitzen eingesetzt. Bei festeren, beschichteten Geweben
kann ebenfalls eine normale Rundspitze ,,R* benutzt werden.
Der Einsatz von Schneidspitzen ist nicht sinnvoll, da diese
das Material beschadigen bzw. die Materialfaden zerschnei-
den und somit die Qualitdt des Endprodukts gefahrden wiir-
den. Die Wahl der Spitzenform sollte immer auf das vorlie-
gende Material, die Materialstarke und die Lagenanzahl ab-
gestimmt sein.

Fir die Verarbeitung von Reifencord, welches je nach Her-
steller aus Polyester, Polyamid, Rayon, Baumwolle oder
dhnlichen Materialkombinationen besteht, empfiehlt es
sich, eine mittlere Kugelspitze ,,SUK* einzusetzen. Das
Gewebe besteht zum gréBeren Teil aus Kettfaden. Nur in
Abstdnden von etwa 5 bis 7 cm erfolgt ein Schussfadenein-
trag. Dies bewirkt eine geringe Schiebefestigkeit des Reifen-
cordgewebes im unbeschichteten Zustand.

Die mittlere Kugelspitze verdrangt die Gewebefdden mit ihrer
verrundeten Spitze, indem sie die Materialfaden beim Ein-
stich zur Seite schiebt. Dieses beschadigungsfreie Verdran-
gen ist enorm wichtig, da jede Beschddigung der Gewebe-
faden zum sofortigen Ausschuss des Reifencordgewebes
fiihrt. Die spadter erforderliche Belastbarkeit des Gewebes ist
bei einer Beschadigung der Gewebefdden nicht mehr gege-
ben.

SUK Mittlere Kugelspitze

Die normale Rundspitze ,,R“ hat einen spitzkegeligen
Anschliff. Sie sollte nur fiir die Verarbeitung von bereits
beschichteten, festeren Reifencordgeweben eingesetzt wer-
den.

Die normale Rundspitze ,,R“ ist die Standardspitzenform. Bei
der Systembezeichnung der Ferd. Schmetz GmbH wird daher
kein Spitzenzusatz ,,R* verwendet.

R Normale Rundspitze
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2.3 BLUKOLD-Nadel

Die hohen Ndhgeschwindigkeiten und die Anforderungen,
die durch den Einsatz von beschichteten, synthetischen
Materialien an das Reifencordnghen gestellt werden, verlan-
gen eine Nadel, die stérungsfrei und kontinuierlich die ge-
wiinschten Qualitatsnahte produziert.

Synthetische Materialien oder Materialkombinationen mit
hohem Synthetikanteil sowie Materialien mit besonderen
Ausriistungen verursachen haufig spezielle Nahprobleme.
Die Beschichtungen auf Reifencordgeweben zeichnen sich
hdufig durch einen niedrigen Schmelzpunkt aus. Aufgrund
der hohen Temperaturen, die eine Nadel wdhrend des
Ndhprozesses erreicht, kommt es leicht zu Verschmelzungen
an der Einstichstelle.

Die stark erwdrmte Nadel hat in das Nahgut ein Loch geschmolzen.

Schmelzriickstande setzen sich an der Nadel fest und beein-
trachtigen den Nahvorgang. Dies fiihrt zu Fadenbruch, Fehl-
stichen, verschmierten Nadeln durch Schmelzriickstéande
und unsauberen Ndhten. Die BLUKOLD-Spezialnadeln haben
eine phosphatierte Oberflache mit Teflonbeschichtung. An
dieser Beschichtung setzen sich Schmelzriickstande nicht
oder erst sehrviel spater ab als z. B. an verchromten Nadeln.
Das bedeutet, dass man mit einer BLUKOLD-Nadel — im Ver-
gleich zu einer verchromten Nadel — doppelt so lange bzw.
die doppelte Nahtlange ndhen kann. Durch die anti-adhdsive
Beschichtung mit Teflon bleibt die Nadel langer sauber.
Fehlstiche und Fadenbruch werden so minimiert.

=== | Schmetz100/16 |)

St ] | Schmetz100/16 [)

Schmelzriickstédnde (Abb. unten) setzen sich an der
BLUKOLD-Nadel (Abb. oben) nicht bzw. erst spater ab.

SEWING Focus

SCHMETZ Tipp:

Durch den Gebrauch einer BLUKOLD-Nadel werden

beim Verndhen synthetischer Materialien Schmelz-
riickstdnde auf der Nadel vermieden.

2.4 Wechsel der Nadel

Ein regelmaBiger Wechsel der Nadel sollte als Manahme im
Pflichtenheft jeder Qualitdtskontrolle festgeschrieben sein.
Nur durch ein regelmafiiges Auswechseln der Nadel kann ein
reibungsloser Ndhprozess mit htchsten Qualitdtsanspriichen
gewadhrleistet werden. Verschlissene, verklebte oder verbo-
gene Nadeln fiihren zu Fehlstichen, Materialbeschddigungen
und anderen Ausschusskriterien. Um dies zu verhindern, em-
pfiehlt es sich, die Nadel nach jedem Schichtwechsel auszu-
tauschen. Bei hoher Nadelbeanspruchung (aufgrund hoher
Temperaturen bei schnellen Nahgeschwindigkeiten) sollte
die Nadel 6fter ausgewechselt werden. Dies gilt ebenfalls fiir
das Verndhen von beschichteten Geweben. Bei Unsicher-
heiten {iber die Gebrauchszeit oder den Grad des Nadelver-
schleifles empfiehlt es sich, immer frithzeitig eine neue
Nadel einzusetzen, um Nahproblemen vorzubeugen.

Ndhfaden

3. Auswahl von Ndahfaden und
Stichparametern

In der Reifenproduktion hdngt die Auswahl des Ndhfadens
stark vom Nutzungsbereich des Endprodukts ab. Polyester,
Polyamid, Nylon und Rayon werden als Nahfaden eingesetzt.
Das Reifencordmaterial und der Nahfaden sind haufig auf-
einander abgestimmt. lhre genaue Zusammensetzung be-
einflusst erheblich die spdtere Reifenqualitat und Perfor-
mance. Aus diesem Grunde ist die genaue Gewebezusam-
mensetzung von Hersteller zu Hersteller sehr unterschied-
lich. Neben der Gummimischung kennzeichnet dies den
Unterschied und die Spezialitdt der einzelnen Reifenan-
bieter.

11
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3.1 Material und Starke des Ndhfadens

Zum Verbinden der beiden Reifencordstiicke werden meis-
tens synthetische Nahfaden eingesetzt. Die Temperatur
wahrend der Beschichtung mit Gummi und beim spédteren
Vulkanisieren bestimmt hauptsachlich, welche Gewebe- und
Nahfadenmaterialien verwendet werden. So wird bei gerin-
geren Temperaturen um die 260 °C meist ein Nylongarn ein-
gesetzt. Bei hoheren Verarbeitungstemperaturen von ca.
600 °C bis 800 °C wird haufig ein HMLS (high modulus, low
shrinkage)-Polyestergarn benutzt. Dieses Garn stellt eine
Kombination aus hoher Festigkeit, hoher MaBhaltigkeit und
geringem Schrumpf dar. Zusammen mit hoher Zugfestigkeit
sind diese Eigenschaften von grofier Bedeutung fiir die
Nadhte der Reifencordstiicke, da sie wahrend der weiteren
Reifenproduktion und auch spdter im Reifen hohen Deh-
nungskraften widerstehen miissen.

Als Reifencordgewebe und Nahgarn wird aus 6konomischen
Griinden immer haufiger Polyester eingesetzt. Der vormals
hohere Anteil von Nylon und Rayon geht aufgrund der Um-
weltbelastung wahrend des Herstellungsprozesses und aus
Kostengriinden zuriick.

3.2 Stichtyp

Im Bereich der Reifencordproduktion wird hauptsachlich der
Doppelkettenstich (Stichtyp 401) eingesetzt. Dieser Stichtyp
bietet hohe Nahtelastizitat und eignet sich daher besonders
flir Ndhte, die spdter hohen Dehnungsbelastungen ausge-
setzt sind. Ein weiterer Vorteil wahrend der Reifenproduktion
entsteht dadurch, dass die Greifer das Garn direkt von der
Garnrolle verarbeiten konnen. So werden Produktionsunter-
brechungen durch einen Konenwechsel und erneutes Auf-
spulen (bei 6 bis 12 Greifern beachtlich!) vermieden. Eben-
falls konnen mit dem Doppelkettenstich hohere Nahge-
schwindigkeiten als mit einem Steppstich erreicht werden.

Stichtyp 401 — Doppelkettenstich
(2-Faden-Kettenstich)

12
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3.3 Stichdichte

Die Stichdichte sollte auf das jeweilige Material, die Anzahl
der zu verarbeitenden Lagen, das benutzte Nahgarn und auf
die gewiinschte Nahtfestigkeit abgestimmt sein. Je nach
Starke der Belastungen in weiteren Verarbeitungsprozessen,
die auf die Naht einwirken, sollte die Stichdichte bei htheren
Belastungen héher gewdhlt werden. Es gilt: Je hoher die
Stichdichte, desto hoher die Nahtfestigkeit.

Fur die Verbindung von Reifencordstiicken werden Stich-
dichten von 2 bis 6 Stichen/cm gewahlt. Sie werden je nach
Anforderungen, Erfahrungswerten und Qualitatsanspriichen
des Endverbrauchers individuell vorgegeben.

3.4 Fadenspannung

Die Angabe der Fadenspannung ist im Bereich des Reifen-
cordndhens nicht moglich. Fiir die Fadenspannung ist immer
das Zusammenspiel zwischen Ndhfaden, Ndhnadel, Nah-
maschine und Nahgut entscheidend. Die Anzahl der zu verar-
beitenden Lagen und die Gewebekonsistenz nehmen eben-
falls Einfluss. Aus diesen Griinden muss die Fadenspannung
an jeder Nahmaschine und jedem Nahautomaten individuell
von einem Techniker eingestellt werden. Allgemein gilt: Die
Fadenspannung sollte so eingestellt sein, dass eine optima-
le Verschlingung des Ober- und Unterfadens moglich ist.
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4, Ndhmaschinen fiir das Verndhen des Flachbett-Ndhmaschine Schlie- und Doppelkappnihte
Reifencords

Fiir das Zusammennahen der Reifencordstiicke werden {iber- ELE

wiegend spezielle Ndhautomaten aus dem Sondermaschi- Langarm-Ndahmaschine Schlief3- und Doppelkappnahte

nenbau eingesetzt (s. Abb. 1+2). Diese Nahmaschinen arbei-
ten mit einem Sechs- bis Zwdlfnadelsystem, welche das
Nahfeld anhand einer Briickenkonstruktion abfahrt. So ist es Spezial-Ndhautomat Schlie3- und Doppelkappnahte
moglich, in nur einem Vorgang bis zu 12 Ndhte auf einmal zu (siehe Abb. 2)

erstellen. Da Reifencordstiicke mit bis zu 40 Nahten verbun-
den werden, sichert diese Konstruktion auch einen zeitlichen
Vorteil im Produktionsablauf.

Alternativ werden ebenfalls Langarm-Nahmaschinen sowie
Schnellndher fiir den mittelschweren bis schweren Bereich
eingesetzt. Auch diese Maschinen sind mit méglichst vielen
Nadelsystemen ausgestattet.

Abb. 2: Ndhanlage
Quelle: KSL GmbH, Lorsch

Abb. 1: Reifencord-Ndhanlage KL 222 Quelle: KSL GmbH, Lorsch
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4.1 Transporteur

Um einen gleichmafiigen Materialvorschub zu gewahrleisten,
ist die Auswahl des richtigen Transporteursystems duf3erst
wichtig. Dabei muss ebenfalls beachtet werden, welches
Material und wie viele Lagen transportiert werden sollen.
Aus diesem Grunde ist jeder Nahautomat und jede N&h-
maschine mit speziellen Transport- und Zusatzeinrichtungen
fiir die jeweilige Nahoperation ausgestattet.

Bei Schnellndhern und Langarm-Nahmaschinen:

‘ - Untertransport,
L | I Nadeltransport und alter-
Dbyl

nierender Fu3-Obertransport
(Dreifachtransport)

Zum verschiebungsfreien
Ndhen von schweren oder
transportkritischen Materialien
mit gleichmaBig langen Stichen

‘ P Untertransport,
o §_ Nadeltransport und alter-
e i .
nierender Fuf3-Obertransport
mit Walzenobertransport

Zum glatten Ndhen von beson-
ders schwierig zu transportie-
rendem Material (z. B. bei be-
schichteten Geweben)

Nadeltransport,
Rad-Obertransport und/oder
Rad-Untertransport

Der Rad- oder Rollfufstransport
ermoglicht das glatte Nahen

®
ol

von besonders schwierig zu
transportierenden Materialien
bei gleichméaBigen Stichldngen

Bei Spezial-Nahautomaten:

Der Transport wird elektronisch durch synchron arbeitende
Zahnriemen geregelt (Inline-Bewegung von Nadel und
Greifer).
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4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Jede Nahmaschine bzw. jeder Nahautomat ist fiir seine indi-
viduellen Ndhoperationen mit einer eigenen Ndhgarnitur
ausgestattet. Zu dieser Garnitur zahlt die Transportart der
Maschine und die Stichplatte. Die Stichplattensffnung ist so
abgestimmt, dass alle einsetzbaren Nadeldicken miihelos
passieren kdnnen. Die Stichplatten kénnen je nach Bedarf
ausgewechselt werden.

Dennoch sollte immer darauf geachtet werden, dass die
Stichplattendffnung nicht zu grof3 fiir die Nadeldicke ge-
wahlt wird. Zu grofie Stichplattenoffnungen fiihren dazu,
dass das Material in die Offnung mit hineingezogen wird.
Dies fiihrt zu Materialbeschadigungen, Fehlstichen und
Fadenbriichen. Eine qualitativ hochwertige Naht und ein
problemloser Verarbeitungsablauf sind dann nicht mehr
moglich. Bei der Wahl einer zu kleinen Stichplattenoffnung
im Verhdltnis zur Nadeldicke oder bei Ablenkung der Nadel
kann die Nadel das Stichloch nicht ungehindert passieren.
Dies hat ebenfalls Materialschaden sowie Nadelbriiche zur
Folge.

Hier wird deutlich, dass die Auswahl der richtigen
Ndhgarnitur und ihr regelmaBiges Auswechseln ebenfalls
eine Moglichkeit zur Reduzierung von Ndhproblemen dar-
stellt und somit in das Pflichtheft der Qualitatskontrolle ein-
gehen sollte.

4.3 Nahgeschwindigkeit

Beim Zusammenndhen der Reifencordstiicke ist es wichtig,
dass die beiden einzelnen Enden ziigig aneinander gendht
werden, um ein storungsfreies Laufen der Impragnier- und
Heiflverstreckanlage zu gewdhrleisten. Die Nahgeschwindig-
keit sollte immer auf das zu verarbeitende Material, die
Maschine und die Anzahl der Lagen abgestimmt sein. Beim
Verndhen ist es mdéglich, bis zu 2.800 Stiche/min zu errei-
chen. Es ist jedoch zu beachten, dass bei synthetischen
Materialien thermische Schaden in Form von Nadelrinnen-
verklebungen und Materialbeschddigungen auftreten, wenn
zu hohe Geschwindigkeiten gefahren werden. Daher liegen
tibliche Nahgeschwindigkeiten, insbesondere bei bereits be-
schichteten Geweben, zwischen 800 bis 1.200 Stichen/min.
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5. Unser Hinweis

Beschddigungsfreie Qualitdtsndhte kénnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

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

Von der optimalen Nadelempfehlung fiir lhre Materialien
tiber die Zusendung von Musternadeln bis hin zur Hilfe-
stellung bei speziellen Ndhanforderungen. Dariiber hinaus
bietet das SCHMETZ SERVICEHOUSE kompetente Bera-
tung in Ihrer Produktion vor Ort und Schulungen Ihrer Mit-
arbeiter an.

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

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

Haben Sie zur Verarbeitung von Reifencord 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

SEWING Focus

Firmenname

z. Hd.

Funktion

StraBe

PLZ/Ort

Land

Tel.

Fax

E-Mail
.

SEWING FOCUS
Nahinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

PRODUCT FOCUS
Produktinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

TASCHENBUCH DER NAHTECHNIK
Praktisches Handbuch fiir die ndhende Industrie

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

SYMPOSIUM
Interdisziplindrer Wissens- und Erfahrungsaustausch fiir
Fachkréafte der ndhenden Industrie

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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