SEWING Focus

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SERVICEHOUSE

Lederbekleidung

Checkliste zur Verarbeitung von Lederbekleidung

Nahparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstérke NM SIZE
65-130 9-21

Je nach Dicke des zu verndhenden Materials.
Der Einsatz der SCHMETZ SERV 7-Nadel ist zu empfehlen.

Nadelspitze Zur Verarbeitung von Lederbekleidung verwendet man Rundspitzen sowie
Schneidspitzen mit unterschiedlicher Einschnittform.

Ndhfaden Als Nadel- und Greiferfaden werden hauptséachlich Endlosfilament-Nahfaden aus
100 % Polyester bzw. 100 % Polyamid verwendet. Seltener werden Umspinnzwirne
(Core Spun) eingesetzt.

Maschine In der Regel werden Industrieschnellndher (1- oder 2-Nadelmaschinen) mit dem
Stichtyp 301 eingesetzt.
Fiir Zierstepperei werden multidirektionale Steppautomaten verwendet.

Sonstiges:

Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung hangt vom Nahgut, dem Nahfaden und der
Ndahmaschine ab.
Die Fadenspannung sollte so gering wie moglich sein und eine optimale
Verschlingung ermoglichen.

Stichtyp Doppelsteppstich (Stichtyp 301 und Stichtyp 304) 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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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche /Fadenbruch

Materialbeschddigungen
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Merkmale Auswirkung Ursache

UnregelmafBiges Nahtbild

Thermische Schdaden
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Material Lagen- Nadeldicke Spitzenform
anzahl NM / SIZE

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

R Normale Rundspitze

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

LR Lederrechtsspitze

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

LR Lederrechtsspitze

LBR Sehr breite Lederrechts-
spitze

R Normale Rundspitze

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

LY

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

Leder ist gegerbte Tierhaut. Leder ist dehnbar, hat eine hohe
ReiBfestigkeit und ist atmungsaktiv. Dieses natiirliche Ver-
halten wird durch verschiedene Veredlungsprozesse gesichert.

Leder hat viele Gesichter. Die Vielfalt im Bereich der Leder-
bekleidung gliedert sich in elegante Lederoberbekleidung
(Jacke, Hose, Bluse etc.), Trachtenmode, Reit- und Sport-
sowie Motorradbekleidung.

Lederbekleidung muss nicht nur modischen und tragekom-
forttechnischen Anforderungen entsprechen, sondern auch
funktionelle und sicherheitstechnische Aspekte (z. B. Scheuer-
und ReiBfestigkeit, Dehnung) erfiillen.

Kontinuierliche Qualitdt der Endprodukte ist das Entschei-
dungskriterium fiir eine optimale Marktpositionierung so-
wie fiir einen stetigen und wachsenden Erfolg. Die Qualitats-
sicherung ab der ersten Fertigungsstufe ist ausschlag-
gebend und verantwortlich fiir das Endprodukt.

Bleibt der Einfluss der Nadel in der Arbeitsvorbereitung un-
beriicksichtigt, zeigen sich in den spateren Fertigungsstufen
irreparable Beschddigungen am Material. Leider wird in der
Produktion oft viel zu spat festgestellt, dass die falsche
Nadel eingesetzt wurde. Mit der richtigen Nadel und vor al-
lem der richtigen Spitzenform kdnnen solche K.-o.-Kriterien
verhindert werden.

1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Die Verarbeitung von Leder erweist sich oft als sehr emp-
findlich und stellt deswegen besondere Ndhanforderungen.
Je nach Lederart bzw. Materialkombination fiihren die nicht
darauf abgestimmten Ndhparameter (Ndhfaden, Ndhnadel
u. a.) zu verschiedenen Verarbeitungsproblemen.

Typische Ndhprobleme, die bei der Fertigung von Lederbe-
kleidung auftreten, sind:

e Perforierung der Naht /Materialbeschddigungen
e Verklebung der Nadel /Thermische Schéaden

e Fehlstiche/Fadenbruch

e Beschddigungen auf der Materialoberseite

SERVICEHOUSE
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1.2 Qualitdatsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Leder ist nicht gleich Leder. Deshalb miissen alle N&h-
parameter, die die Produktion beeinflussen, sorgféltig auf-
einander abgestimmt werden: Material, Nadel, Faden und
Maschineneinstellungen. Qualitdtsndahte kénnen sowohl
den Anspruch auf Haltbarkeit und Reif3festigkeit haben als
auch den modischen Trends der Designer entsprechen.

Nadel

2. Auswahl der richtigen Nadel

Die Bestimmung der richtigen Nadel nimmt in der Leder-
verarbeitung eine besondere Stellung ein.

Alle Ledersorten sollten mit Schneidspitzen gendht wer-
den. Die jeweiligen Schnittprofile und Nadelstdarken be-
stimmen im Zusammenhang mit dem Ndhfaden und der
Stichdichte das Aussehen der Naht.

Die Wahl der richtigen Nadel richtet sich zudem noch nach
der Materialdicke und der Anzahl der Materiallagen.

2.1 Nadeldicke

Bevor man sich fiir eine Spitzenform entscheidet, sollte
man die Nadeldicke festlegen. Wichtig ist dabei die An-
gleichung an das Ndhgarn: Die GréRe des NadelShrs und
die Fadenstdarke miissen genauestens aufeinander abge-
stimmt sein, damit der Faden das Nadel6hr mit méglichst
wenig Reibung passieren kann.

Die Wahl der Nadeldicke ist abhdngig von dem zu verarbei-
tenden Material, der Lagenzahl, dem Ndhgarn und der Aus-
riistung. Mit einem geeigneten Nadeldurchmesser und pas-
sendem Nadelohr sind keine Beschadigungen zu erwarten.

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

Ndhgarndicke Feines Leder Mittleres bis
schweres Leder
Nadeldicke Nadeldicke
NM SIZE NM SIZE
80 65-75 9-11 70-80 10-12
60 80-90 12-14 90-100 14-16
40 90-100 14-16 100-110 16-18
30 110-120 18-19 120-130 19-21
35 110-120 18-19 120-130 19-21
20 120-130 19-21 130-140 21-22
25 130-140 21-22 140-160 22-23
15 130-140 21-22 140-160 22-23
10 140-160 22-23 160-180 23-24
8 160-170 23-24 180-200 24-25

2.2 Spitzenform

Bei der Verarbeitung von Leder werden Nadeln verwendet,
deren Spitzen Schneidkanten haben. Diese speziellen Nadeln
durchdringen das Nahgut aufgrund ihres Schneidvermégens
leichter. Wahlt man die geeignete Spitzenform in Kombina-
tion mit dem passenden Stichabstand, so verliert das Mate-
rial durch das Aufschneiden nicht nennenswert an Festigkeit.

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

Einstichloch und Nahtbild variieren, je nachdem, ob der Quer-
schnitt der Schneide linsenformig, rautenformig oder drei-
eckig ist. Weiterhin spielt es eine Rolle, ob er quer, schrag
oder in Nahtrichtung liegt.

R Normale Rundspitze — —

Die normale Rundspitze ,,R“, die einen spitzkegeligen
Anschliff hat, gilt als Standardspitzenform und verfiigt tiber
ein breites Einsatzgebiet. Sie erzeugt eine gerade Naht. Da
bei der Verarbeitung von Materialkombinationen in der
Frage der Spitzenform oft ein Kompromiss gefunden wer-
den muss, wird dort iiberwiegend die ,,R“-Spitze einge-
setzt. Ein weiteres Einsatzgebiet ist die Verarbeitung von
festeren Lederqualitdten, die mit der normalen Rundspitze
noch problemlos zu durchstechen sind.
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1cm
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SD1 Rundspitze mit ——

kleiner Dreikantschneide

Rundspitze mit sehr kleinem, dreieckigem Einschnitt. Die
kleine Dreikantschneide schneidet ca. 10 % des Stichloches,
90% werden durch die kegelférmige Spitze verdrangt. Es
entsteht eine gerade Naht mit sauberem Nahtbild. Auf
Grund des geringen Einschnittes wird diese Spitze bei fei-
nem Bekleidungsleder und bei Kombinationen von Materi-
alien (z. B. feines Leder mit Futter) verwendet. Im Vergleich
zur normalen Rundspitze ,,R“ wird die Nadel mit einer
»SD1“-Spitze weniger abgelenkt und zeichnet sich durch
ein sehr schonendes Schneiden des Materials aus.

1em

b 5 5 2 Y

LR Lederrechtsspitze

Schneidspitze mit linsenférmigem Einschnitt. Der Ein-
schnitt erfolgt im 45°-Winkel zur Nahtrichtung. Diese Nadel
bewirkt eine leicht nach links geneigte Dekorationsnaht.

SEWING Focus
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LBR Sehr breite E
Lederrechtsspitze

Schneidspitze mit linsenférmigem Einschnitt. Der Ein-
schnitt erfolgt im 45°-Winkel zur Nahtrichtung und (ber
den Schaftdurchmesser hinaus. Diese Nadel bewirkt eine
nach links geneigte, erhabene und sehr betonende Deko-
rationsnaht. Bei Einsatz eines groben Ndhfaden erzielt man
sehr schone, so genannte Dekorndhte.

2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

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

Neben Materialbeschddigungen sind Fehlstiche ein hadufig
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 Qualitat
des Endproduktes in erheblichem MafRe.

SERV 7 ist eine Spezialnadel zur Vermeidung von Fehl-
stichen und Nadelbruch. Diesen Nadeltyp gibt es mit unter-
schiedlichen Spitzen — fiir die jeweiligen Anspriiche der zu
verarbeitenden Materialien. Die Besonderheit der SERV 7-
Nadel ist die so genannte Héckerhohlkehle und die ver-
starkte Schaftverdickung. Durch die Héckerhohlkehle ent-
steht eine grofiere Schlinge, so dass der Greifer sie sicher
aufnehmen kann, Fehlstiche werden stark verringert.

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

SERVICEHOUSE
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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 sehr sta-
bil und wird weniger abgelenkt. Nadelbriiche werden mini-
miert und durch das prazise Einstechen wird ein besseres
Nahtbild erzeugt.

SCHMETZ Tipp:

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

~ SCHMETZ 100/16

SERV 7 Standard

E\
E
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2.4 Wechsel der Nadel

Beschadigungen sowie Abnutzungserscheinungen an der
Nadelspitze beeintrdachtigen die Qualitdt des Endproduktes.
Die unterschiedlichen Nahprozesse verlangen je nach Mate-
riallagenzahl und Materialdicke einen Nadelwechsel zu Be-
ginn jeder Schicht oder — bei besonders hoher Nadel-
beanspruchung —mehrfach am Arbeitstag. Ein regelmafiger
Nadelwechsel ermoglicht ein Nahen mit gleich bleibender
Qualitat.

Ndhfaden

3. Auswahl von Ndahfaden und
Stichparametern

In der Fertigung von Lederbekleidung werden hauptsadch-
lich Endlosndhfdden aus 100 % Polyester bzw. 100 % Poly-
amid verarbeitet. Synthetische Ndhfdden werden hohen
Beanspruchungen aufgrund ihrer Reififestigkeit, ihrer
Elastizitat und ihrer Scheuerfestigkeit bei den offen auflie-
genden Ndhten gerecht. Auch leistungsfahige Umspinn-
zwirne (Core Spun) aus 100 % Polyester bzw. 100 % Poly-
amid mit Baumwollumspinnung erfiillen ihre Aufgabe bei
der Fertigung von Lederbekleidung.

Das Material und die Qualitdt des Ndahfadens bestimmen
erheblich die spatere Nahtqualitat.

Fir Zierndhte sollten glatte, seidendhnlich glanzende Garne
verwendet werden, fiir rustikale Abstepparbeiten ver-
wendet man grobere Garne. Besonders bei krdftigen Zier-
nahten ist darauf zu achten, dass der Unterfaden nicht mehr
als eine Starkennummer vom Oberfaden abweicht. Bei zu
fein gewdhltem Unterfaden kann dieser auf die Oberseite
gezogen werden und eventuell reien.
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3.1 Material und Starke des Ndhfadens

Endlosfilament

Polyamid 6.6 (Nylon) Polyester

Garnfeinheit Nadeldicke Garnfeinheit Nadeldicke
Grobe Zierndhte 4 750 280-330 28-30 4 750 250 -300 27 -29
600 250 -300 27 -29 5 600 250 -280 27 -128
6 500 230-250 26-27
7 429 230-250 26-27 7 429 200 -230 25-26
8/9 375/333 200 -250 25-27 8/9  375/333 180 -200 24 -25
10/11 300/273 160 - 230 23-26 10/11 300/273 140-180 22-24
12 250 160 -230 23-26 12 250 140 -180 22-24

Mittel 40 75 100 -120 16-19 40 75 100-110 16-18
50 60 90 -100 14-16

60 50 80-100 12-16 60 50 80-90 12-14

70 43 75-80 11-12

80-90 38/33 70-90 10-14 80/90 38/33 70-80 10-12

Etikettennummer

*

=

o
I

*tex = Feinheitsbezeichnung 1 g/1000 m (z. B. 75 tex = 1000 m Garn wiegen 75 g)
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Polyester/Baumwolle Polyester/Polyester
Garnfeinheit Nadeldicke Garnfeinheit Nadeldicke
Grobe Zierndhte 4 750 230-280 26-28
5 600 180 -250 24 =27
6 500 180 -200 24 =25
8 375 180 -200 24 =25 8 375 160 -200 23-25
12 250 160 -180 23-24 12 250 140-180 22 =24

Mittel 40 75 100-120 16-19 40 75 100-110 16-18
50 60 100-110 16-18 50 60 90 -100 14-16
60/75 50/40 90-100 14-16 60/75 50/40 90 -100 14-16
80 38 90-100 14-16 80 38 80-90 12-14
90 33 80-90 12-14
100 30 80-90 12-14 100 30 70-90 10-14

*No = Etikettennummer

Feinheitsbezeichnung 1 g/1000 m (z. B. 75 tex = 1000 m Garn wiegen 75 g)

*
-
®©
>
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3.2 Stichtyp

Bei der Fertigung von Lederbekleidung wird vorwiegend der
Doppelsteppstich (Stichtyp 301) verwendet.

Bei der Verarbeitung von harten und sproden Materialien
ist eine Verschlingung von Ober- und Unterfaden in der
Materialmitte aufgrund der geringen Materialelastizitat
schwer moglich. Deshalb liegt die Verschlingung oftmals
auf der Materialunterseite (siehe Stichtyp 301). Dies ver-
einfacht die Verarbeitung — kann jedoch dazu fiihren, dass
der Unterfaden des fertigen Produktes bei erhohter Bean-
spruchung leichter reift.

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich
mit Verschlingung auf der Materialunterseite

1

a
Stichtyp 304 — Doppelsteppstich Zick-Zack fiir
Verzierungen

1

a

SEWING Focus

3.3 Stichdichte

Die Stichdichte bei der Lederverarbeitung sollte moglichst
dicht gehalten werden, um die Nahtquerreif3festigkeit und
die Nahtlangselastizitdt zu steigern. Andererseits darf sie
nicht zu eng gehalten werden, da es sonst zum Auftrennen
des Leders kommen kann. Um eine hohe Stichdichte beizu-
behalten, muss eine Nadel mit geeigneter Schneidrichtung
ausgewdhlt werden.

Je nach Garnstdrke und GroBe der Einschnittlochs sollten ma-
ximal 3 — 4 Stiche/cm eingestellt werden. Die Stichdichte
sollte ebenso auf die jeweilige Lagenanzahl, die Material-
stdrke und die gewiinschte Nahtfestigkeit abgestimmt wer-
den.

3.4.Fadenspannung

Optimal eingestellte Fadenspannungen sind die Voraus-
setzung fiir eine richtige Fadenverteilung und eine ausrei-
chende Fadenmenge in der Naht.

Abhdngig ist die erforderliche Fadenspannung von Nahgut,
Ndhfaden und Ndhmaschine.

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Fertigung von
Lederbekleidung

In der Fertigung von Lederbekleidung werden hauptsachlich
schwere 1- oder 2-Nadel-Doppelsteppstich-Maschinen ver-
wendet. Besondere Zusatzeinrichtungen, Zufiihreinrich-
tungen (z. B. Umbugvorrichtungen) und spezielle Nahfiie
(z. B. Teflon-, Roll- oder WalzenfuR) erleichtern die Hand-
habung.

Al

Flachbett-Nahmaschine Schlie3- und Absteppndhte

13
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Freiarm-Nahmaschine  Rdumliche Arbeitsgdnge,

Schliendhte an Rundungen

Ndhautomaten Furr Stepparbeiten

(ohne Abbildung) (Zierstepperei) werden immer
mehr Automaten eingesetzt, die
programmierbar und multi-

direktional einsetzbar sind

4.1 Transporteur

Fiir gleichméaBigen Materialvorschub gibt es verschiedene
Maschinenausstattungen und Transporteure.

‘ » Untertransport, Nadeltransport und
|| 97 alternierender Fuf3-Obertransport
[SSNFSE .
(Dreifachtransport)

Zum verschiebungsfreien und glatten
Nahen von schwerem und/oder trans-
portkritischem Leder

4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Jede Maschine ist eigens fiir den individuellen Naheinsatz
bzw. die jeweilige Ndhoperation mit einer Nahgarnitur aus-
gestattet. Dazu gehort die Transportart der Maschine eben-
so wie die Stichplattenoffnung, die auf die Nadeldicken, die
eingesetzt werden kénnen, abgestimmt ist.

Beachtet werden sollte, dass die Offnung der Stichplatte
fur die eingesetzte Nadeldicke nicht zu grof ist. Sonst be-
steht die Gefahr, dass das Material in die Stichplatte hin-
eingezogen wird.

Dies hat schwere Materialbeschadigungen und Fehlstiche
zur Folge. Andererseits muss der Faden das Stichloch un-
gehindert passieren kdnnen.

14
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Nadeldicke/Stichlochgrofie

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

Verhdltnis von Nadeldicke zu Stichlochgrofie

4.3 Nahgeschwindigkeit

In der Fertigung von Lederbekleidung wird in der Regel eine
mittlere Ndhgeschwindigkeit eingesetzt, um ausreichende
Stiickzahlen zu produzieren (Ausnahmen sind z. B. Verzier-
arbeiten). Vor allem bei geraden und langen Ndhten kann
so effektiv gearbeitet werden.

Kommt es bei vorab geklebten Partien des Leders zu einer
Uberschreitung der Ndhgeschwindigkeit, kénnen sich auf-
grund der Hitzeeinwirkung Kleberriickstande auf der Nah-
nadel ablagern.

5. Unser Hinweis

Beschadigungsfreie Qualitatsnahte kdnnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

Material, Nadel, Faden und Maschineneinstellung sind die
EinflussgréBRen fiir Qualitatsnadhte in Ihrer 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 Be-
ratung in lhrer Produktion vor Ort und Schulungen Ihrer
Mitarbeiter an.

Fordern Sie uns heraus -
wir zeigen lhnen, was wir kénnen!
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Kopiervorlage fiirs Fax:
+ 49(0)24 06 /85-186

Haben Sie zur Verarbeitung von Lederbekleidung weitere
Fragen?

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

Maochten Sie eine Empfehlung zur Nadel und Vernahbarkeit
|lhrer Materialien im Vorfeld der Produktion?

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

Gern senden wir lhnen Informationen zu:

Unsere Serviceleistungen im Uberblick:

MUSTERNADELN
Musternadeln, Tipps und Infos

SCHRIFTLICHE NAHEMPFEHLUNG
Nahempfehlung fiir Ihre Materialien und
Problemlésung bei komplexen Aufgaben

TELEFONISCHE BERATUNG
Schnelle Beratung per Telefon, Fax
oder E-Mail

FERD. SCHMETZ GmbH SERVICEHOUSE

Bicherouxstra3e 53-59, 52134 Herzogenrath, Deutschland

Telefon: +49 (0)2406 / 85-185, Fax: +49 (0)2406 / 85-186

Internet: http://www.schmetz.com, E-Mail: servicehouse@schmetz.com

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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