SEWING Focus

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

SERVICEHOUSE

Sitzmobel fiir
Kraftfahrzeuge, Schiffe,
Luftfahrzeuge und Ziige

Checkliste zur Verarbeitung von Fahrzeug-Sitzmobeln

Nahparameter: SCHMETZ Tipp:
Nadelstadrke NM SIZE
80 - 140 12-22

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

Nadelspitze In der Sitzfertigung werden sowohl Rundspitzen als auch Schneidspitzen verwendet.
Fir die Verarbeitung der kaschierten Bezugsstoffe sollten, abhdngig von der Material-
struktur und Anzahl der Lagen, normale Rund- bzw. Kugelspitzen eingesetzt werden.

N&dhfaden Als Nadelféden werden fast ausschlielich Endlosnahfaden (Endlosfilament-
N&hfdaden) aus 100% Polyamid bzw. 100% Polyester verwendet. Seltener werden
Umspinnzwirne (Core Spun) eingesetzt.

Maschine In der Regel werden Industrieschnellndher mit dem Stichtyp 301 (Doppelsteppstich)
und 401 (Doppelkettenstich) eingesetzt.
Auch Vielnadel-Ndhautomaten zum geradlinigen Absteppen von kaschierter Ware mit
Stichtyp 401 (Doppelkettenstich) werden verwendet.

Sonstiges:

Fadenspannung Die erforderliche Fadenspannung hangt von Nahgut, Nahfaden und Nahmaschine ab.
Die Fadenspannung sollte so gering wie mdéglich sein und eine optimale Verschlingung
ermoglichen.

Stichtyp Doppelsteppstich (Klasse 301 und Klasse 304) bei DIN 61400 und

Doppelkettenstich (Klasse 401 und Klasse 404) bei DIN 61400.
Stichdichte Je hoher die Stichdichte, desto hoher die Nahtfestigkeit.

Aber: 3 — 4 Stiche/cm (max. 5).
Bei Verstarkungsnadhten Stichdichte auf 2 — 3 Stiche/cm reduzieren.

SCHMETZ

NEEDLES SINCE 1851
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Merkmale Auswirkung Ursache

Fehlstiche /Fadenbruch

Materialbeschadigungen
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Merkmale Auswirkung Ursache

Thermische Schdden

UnregelmafBiges Nahtbild
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Material Lagen- Nadeldicke Spitzenform
anzahl NM / SIZE

R Normale Rundspitze

SES Kleine Kugelspitze

SES Kleine Kugelspitze

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

SR

DH Halbe Dreikantspitze

D Dreikantspitze
je nach Dicke des Leders

LR Lederrechtsspitze fir
Dekorndhte

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

(o)}
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1. Herstellung von Fahrzeug-Sitzmobeln

Bei der Herstellung von Fahrzeugsitzen stehen sicherheits-
technische und funktionelle Aspekte wie Flammbestandig-
keit, Scher- und Scheuerfestigkeit, Lichtbestandigkeit und
Dehnung des textilen Flachengebildes im Vordergrund. Der
Sitz ist ein Interieurelement und ein sicherheitstechnisches
Produkt, das erst in zweiter Linie modischen Einfliissen un-
terliegt. Unterschiedliche Anforderungen in Produktent-
wicklung und Konfektion erfordern eine Just-in-Time-
Fertigung mit hoher logistischer Planung.

Kontinuierliche Qualitat der Endprodukte ist das Entschei-
dungskriterium fiir eine optimale Marktpositionierung und
fir bleibenden Erfolg. Die Qualitdtssicherung bereits ab der
ersten Produktionsphase setzt als direktes Instrument den
MagBstab fiir die Endqualitét.

Bleibt der Einfluss der Nadel in der Arbeitsvorbereitung un-
beriicksichtigt, zeigen sich in der spateren Produktion irre-
parable Beschadigungen am Material. Leider wird in der
Produktion oft viel zu spat festgestellt, dass die falsche
Nadel eingesetzt wurde. Mit der richtigen Auswahl der
Nadel und der Spitzenform kénnen solche K.-o.-Kriterien je-
doch verhindert werden.

1.1 Typische Verarbeitungsprobleme

Sitzbezilige werden tberwiegend aus schaumstoffkaschier-
ten Gewebe- oder Maschenwaren gendht, wobei sich die
Schaumstoffkaschierung in Festigkeit und in Materialh6he
(1-10 mm) unterscheidet und sich genau wie die Ausriistung
entscheidend auf die spadtere Verndhbarkeit auswirkt.

Man spricht hier von Composites, da die Polstermaterialien
der Sitze meist aus drei Lagen bestehen: Material der
Warenoberseite — Schaumstoff — Wirkware als Warenunter-
seite. Typische Nahprobleme bei der Autositzfertigung sind
in erster Linie:

Thermische Schaden

Materialbeschadigungen
Fehlstiche

SERVICEHOUSE
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1.2 Qualitdatsndhte mit den richtigen
Ndhparametern

Die Warenoberseite der Sitze entspricht neben den sicher-
heitstechnischen Eigenschaften ebenso den modischen
Trends der Designer und wird in einer grofien Vielfalt an
Farben, Materialstrukturen und Designierung angeboten.

Diese Variationsbreite resultiert in unterschiedlichen Ver-
ndhbarkeiten der einzelnen Materialien und erfordert eine
individuelle, exakte Adaption aller Nahparameter wie
Maschine, Ndhgeschwindigkeit, Ndhnadel und Nahfaden.

Dunkel gefarbte Materialien z. B. zeigen in der Regel ver-
mehrt Materialbeschadigungen selbst mit optimaler Nadel-
und Fadendicke. Ein weiterer Einflussfaktor fiir eine opti-
male Verndhbarkeit ist die Hohe des kaschierten Schaum-
stoffs. Je hoher der Schaumstoff, desto niedriger sollte die
Ndhgeschwindigkeit eingestellt werden.

Durch den niedrigen Schmelzpunkt des Schaumstoffs
(ca. 170 — 235° () entstehen durch zu hohe Nahgeschwindig-
keiten thermische Schaden wie etwa Materialverklebungen im
Einstichlochbereich, Nadelverklebung bis hin zu volligem
Nadelohrverschluss mit Fehlstichen und Fadenbruch als Folge.

NAHTECHNISCHE INFORMATIONEN

Absteppen von Schliendhten mit einer 2-Nadel-
Sdulenndhmaschine (768-FA-273-RAP-HP)

Quelle: Diirkopp-Adler AG

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.
Wird in der Phase der Arbeitsvorbereitung der Einfluss der
Nadel und Spitzenform auf die Qualitdt der Nahte nicht
beriicksichtigt, kann ein beschadigungsfreies Nahen nicht
gewdhrleistet werden. Die Auswahl der Nadel richtet sich
immer nach Materialbeschaffenheit, der Anzahl der
Materiallagen und den Materialkombinationen.

2

2.1 Nadeldicke L NM 100
Die Nadel weitet beim Einstechen

in das Nahtgut die Materialfaden

auf.

Werden die physikalischen Grenz-
werte hinsichtlich der Dehnung
der Materialfaden Uberschritten,
kommt es zu Beschadigungen,

—> ||| «<—1.00 mm

Materialfaden werden ,,gesprengt®,
sprich: beschadigt. lﬂ}
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Je nach Materialfeinheit, Ausriistung und ausreichender
Eigenelastizitat der Materialfaden sind mit einer geeigne-
ten Nadeldicke keine Beschadigungen zu erwarten.

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

2.2 Spitzenform

In der Sitzfertigung werden sowohl SCHMETZ Rundspitzen
als auch Schneidspitzen verwendet.

Fiir die Verarbeitung der kaschierten Bezugsstoffe sollten,
abhangig von Materialstruktur und Anzahl der Lagen,
Rund- bzw. Kugelspitzen eingesetzt werden.

C—— —

R Normale Rundspitze

C——

SES Kleine Kugelspitze

= —

SUK Mittlere Kugelspitze

SEWING Focus

Seitenbacken an Sitzplatte ndhen
(767-KFA-373-RAP-HP)

Quelle: Diirkopp-Adler AG

Materialkombinationen erfordern Nadeln, die trotz der vor-
liegenden Materialdicke und -festigkeit genauso leicht die
Lagen durchstechen wie bei normalen 2-Lagen-Schlief-
nahten. Ein leichtes Durchdringen mit wenig Kraftaufwand
und ohne Nadelablenkung ist hier der Anspruch an die
Spitzenform. Dies wird am besten durch eine Schneid-
wirkung an der duf3ersten Spitze erzielt.

Die typischen Materialien in der Sitzfertigung sind Gewebe-,
Plastik- oder Pappstreifen zur Verstarkung von Nahten und
als Befestigungsteile fiir die spatere Montage, in Kombi-
nation mit kaschiertem Sitzmaterial. Hier ist es erforderlich,
die Nadelauswahl auf zwei oder mehr extrem unterschied-
liche Materialeigenschaften und -qualitaten abzustimmen.

Gewebe- bzw. Maschenfdden fiir kaschierte Sitzbezugs-
ware sollen einerseits durch eine optimale Rundspitz-
Nadel beschadigungsfrei verdrangt werden. Andererseits
erfordert die geschlossene Materialstruktur der Plastik-
schienen eine Nadel, die aufgrund der Schneidspitze leichter
das Material durchdringt.

Bei der Auswahl einer Schneidspitze muss demnach ein
Kompromiss gefunden werden. Bei Materialkombinationen
ist das Material ausschlaggebend, welches am schwierigs-
ten zu verndhen ist. Fiir eher weiches Plastikmaterial kann
eine ,SD1“-Spitze (Rundspitze mit kleiner Dreikant-
schneide) verwendet werden.

SERVICEHOUSE
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Aufgrund der nur 10%igen Schneidwirkung der ,SD1“-
Spitze sind keine bzw. nur ganz wenige Beschddigungen an
der Materialunterseite des Bezugsstoffs zu erwarten. Zeigt
das Plastik- bzw. Pappmaterial eine extrem feste Qualitat,
so ist eine hohere Schneidwirkung der Nadel gefordert.
Hier sollte die ,,DH“-Spitze (halbe Dreikantschneide) einge-
setzt werden.

Achtung:

Bei zunehmender Schneidwirkung, wie bei der,,DH“-Spitze,
ist beim Anfang- und Endriegeln mit Beschadigungen des
Ndhfadens bzw. des Materials zu rechnen.

SD1 Rundspitze mit
kleiner Dreikantschneide

DH Halbe Dreikantspitze

D  Dreikantspitze

Fiir Dekorndhte an den Sitzen empfehlen wir den Einsatz
der Lederrechtsspitze ,,LR“. Diese Spitze ist eine Schneid-
spitze, die eine leicht nach links geneigte Naht erzeugt, ei-
ne so genannte Dekorationsnaht. Sie schneidet unter ei-
nem Winkel von 45° zur Nahtrichtung; so entsteht eine
Naht, bei der der Nahzwirn zwischen den Einschnitten
leicht nach links geneigt auf der Oberflache liegt.

¢
L ¥
- &0
¢
__,_.—-—'—___T-_-_
LR  Lederrechtsspitze T te——
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2.3 SERV 7-Nadelkonstruktion

Unterschiedlichste Ndhanforderungen und Materialdicken
verlangen eine Nadel, die trotz verschiedener Material-
kombinationen storungsfrei die gewiinschten Qualitats-
nahte erstellt.

Besonders in der Sitzfertigung werden Nadeln in den unter-
schiedlichsten Ndhprozessen eingesetzt, die extreme An-
forderungen an die Nadel stellen, wie z. B. hohe Standzeit
durch hohe Nadelstabilitat und geringe Nadelablenkung.

Neben Materialbeschddigungen sind Fehlstiche ein haufig
auftretendes Ndhproblem. Fehlstiche entstehen dann,
wenn die Fadenschlaufe bei der Stichbildung nicht vom
Greifer erfasst und dadurch die Verschlingung von Ober-
und Unterfaden unterbrochen wird. Fehlstiche beeintrach-
tigen den Verlauf und die Festigkeit der Naht und damit die
Qualitat des Endprodukts in erheblichem Maf3e.

Die SCHMETZ SERV 7 ist eine Spezialnadel zur Vermeidung
von Fehlstichen und Nadelbruch. Diesen Nadeltyp gibt es
mit unterschiedlichen Spitzen — fiir die jeweiligen An-
spriiche der verschiedenen Materialien. Die Besonderheit
der SERV 7-Nadel ist die so genannte Hockerhohlkehle und
die verstdrkte Schaftverdickung. Durch die Hockerhohl-
kehle entsteht eine grofiere Schlinge, so dass der Greifer sie
sicher aufnehmen kann, Fehlstiche werden stark verringert.
Die besondere Stabilitat der SERV 7-Nadel macht sich vor
allem bei mehreren Ndhgutlagen und festen Materialien
bezahlt.

Durch die SERV 7-Schaftverstarkung ist die Nadel beson-
ders stabil und wird weniger abgelenkt. Nadelbriiche wer-
den so minimiert und durch das zentrische Einstechen wird
ein besseres Nahtbild erzeugt.



SCHMETZ Tipp:
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Nutzen 1: SERV 7-Hockerhohlkehle erzeugt eine op-
timale Schlingenbildung und verhindert Fehlstiche.

SCHMETZ SERV 7

SCHMETZ Tipp:

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

SCHMETZ 100/16

SERV 7

1.0 w @

1.0

| SCHMETZ 100/16

Standard

SEWING Focus

2.4 Wechsel der Nadel

Ein regelmaBiger Wechsel der Nadel sollte als Mafsnahme
im Pflichtenheft jeder Qualitdtskontrolle festgeschrieben
sein. Die unterschiedlichen Nahprozesse verlangen je nach
Materiallagenzahl, Materialdicke und -kombination einen
Nadelwechsel zu Beginn jeder Schicht oder, bei besonders
hoher Nadelbeanspruchung, alle zwei Stunden.

N&ahfaden

3. Auswahl von Ndhfaden und
Stichparametern

Typisch in der Fahrzeug-Sitzherstellung sind die schaum-
stoffkaschierten Gewebe- oder Maschenwaren und die
Materialkombinationen mit Plastikschienen und Papp-
streifen. Die Nahtfestigkeit der Nahte ist ebenso wie ein be-
schddigungsfreies und geradliniges Nahtergebnis oberste
Anforderung der Qualitdtssicherung. Bei der Montage der
gendhten Bezugsteile und im spdteren Gebrauch werden
die Nahte hohen Belastungen ausgesetzt. Das Material und
die Qualitat des Nahfadens bestimmen erheblich die spate-
re Nahtqualitat.

In der Sitzfertigung werden als Nadelfdaden fast ausschlief3-
lich Endlosnahfdden (Endlosfilament-Ndhfdden) aus 100 %
Polyamid bzw. 100% Polyester verwendet. Seltener wer-
den Umspinnzwirne (Core Spun) eingesetzt, und zwar als
Greiferfaden, weil die raue Oberflachenstruktur zur
Vermeidung von Fehlstichen beitrdgt. Zusatzlich zeigen die
Nahfaden aus Polyester oder Polyamid hohe Zug- und Reif3-
festigkeitswerte, die sich positiv auf die Haltbarkeit der
Naht auswirken.

11
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3.1 Material und Starke des Ndhfadens

Endlosfilament

Garntyp Polyamid 6.6 (Nylon)

Grob

Mittel

Grob

Mittel

3.2 Stichtyp

15

20

30

40

60/70

80
90

231
200
150

100

75
50/43

33

200
150
125
120
107

86/83

160-200

160-180

120-160

100-140

90-120

80-100
70-90
65-90

23-25

23-24

19-23

16-22

14-19

12-16
10-14
9-14

Polyester

13 231
14 214
15 200
18 167
20 150
24/25 125/120
30 100
35/36  86/83
40 75
50 60
60/70  50/43
80 38
90 33

Core Spun
Garntyp Polyester/Baumwolle

140-160
130-160
130-160
130-160
130-160
120-140
110-130

100-120
100-120
100-110
90-100
80-90

Stichtyp 301 — Doppelsteppstich

Fir Montage- und Befestigungsnéhte (z. B. beim Anndhen
von Plastikschienen) wird meist der Doppelsteppstich ver-

wendet

Stichtyp 401 — Doppelkettenstich
(2-Faden-Kettenstich)

22-23
21-23
21-23
21-23
21-23
19-22
18-21

16-19
16-19
16-18
14-16
12-14

130-160
130-140
120-140
120-130
110-130
110-130
110-120
100-110

90-100
80-90
70-80
65-80
60-80

Polyester/Polyester
20 150 120-140
25 120 110-130
30 100 110-130
35/36  86/83 110-120
40 75 90-100
50 60 90-100
60/70 50 90-100
80 40 70-90
90 38/33 65-80

INFORMATIONEN

21-23
21-22
19-22
19-21
18-21
18-21
18-19
16-18
14-16
12-14
10-12

9-12

8-12

19-22
18-21

18-21
18-19

14-18
14-16
14-16
10-14

9-12

* No = Etikettennummer
* tex = Feinheitsbezeichnung 1 g/1.000 m (z. B. 17
tex = 1.000 m Garn wiegen 17 g)
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Aufgrund der héheren Nahtelastizitdat durch die typische
Stichbildung auf der Unterseite wird der Doppelkettenstich
tiberwiegend zum Absteppen von Polstersitzteilen (inklusive
Unterndhen von Befestigungsbandern) eingesetzt. Diese
Ndhte sind im spateren Gebrauch hoher Belastung, insbe-
sondere durch Dehnung, ausgesetzt.

Informationen zu Nahfaden-Innovationen speziell in diesem
Anwendungsbereich erhalten Sie von lhrem jeweiligen
Ndhgarnhersteller.

SCHMETZ Tipp:

Das SCHMETZ SERVICEHOUSE hilft gerne bei Fragen

zur Optimierung von Stichtyp, Stichdichte, Nadel und
Ndhfaden!

3.3 Stichdichte

Die Stichdichte sollte auf die jeweilige Materialbe-
schaffenheit, die Anzahl der Lagen und die gewiinschte Naht-
festigkeit und Nahtelastizitdit abgestimmt werden.
Gleichzeitig ist die einzusetzende Ndhfadenstdrke ein weite-
res Kriterium zur optimalen Festlegung der Stichdichte.

Fiir SchlieBndhte der kaschierten Polster-Zuschnittteile wer-
deninder Regel drei bis vier (max. fiinf) Stiche/cm eingestellt.
Bei Verstarkungsnadhten mit Plastikschienen und Papp-
streifen oder anderen Materialien mit relativ fester Be-
schaffenheit sollte die Stichdichte auf zwei bis drei Stiche/cm
reduziert werden, da es selbst bei optimalem Material-
transport mit hoher Stichdichte (sprich: vielen Stichen/cm) zu
Perforierung kommen kann.

3.4 Fadenspannung

Die erforderliche Fadenspannung hangt vom Ndhgut, dem
Ndhfaden und der Néahmaschine ab.

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

SEWING Focus

Maschine

4. Nahmaschinen fiir die Sitzfertigung

In der Fertigung von Sitzen werden {iberwiegend schwere
1- oder 2-Nadel-Maschinen mit speziellen Transport- und
Zusatzeinrichtungen fiir die erforderliche Ndhoperation
eingesetzt.

Zum Absteppen von geradfldachigen Sitzbezugsteilen wer-
den auch vermehrt Vielnadel-Ndhanlagen verwendet.

Al

Flachbett- Ndhmaschine Schlie3- und Montagenéahte,

Steppndhte

il

Langarm-Ndhmaschine SchlieB3- und Montagendhte,
Steppnahte fiir besonders breite
Zuschnittteile

[I_,Tl
A

Siulen-Ndhmaschine  Zum Aussteppen/Ubersteppen

von SchlieBnahten an Klein-
i:I

Freiarm-Ndhmaschine  Zum Aussteppen/Ubersteppen
von Schlie3ndhten an Klein-

teilen und Verrundungen

teilen und Verrundungen

Vielnadel-Ndhanlage  Zum Aussteppen/Ubersteppen
(ohne Abbildung) von grofflachigen, liberbreiten

N&hten

13
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4.1 Transporteur

Fiir gleichméaBigen Materialvorschub gibt es verschiedene
Maschinenausstattungen und Transporteure.

Zum Beispiel:
' Untertransport und alternierender
\ FuB3-Obertransport

Dbl

Zum glatten Nahen von schweren
Materialien mit gleichmafig langen Stichen
auch beim Ubernihen von auftragenden
Querndhten; zum Krdauseln der oberen

Stofflage
-
|| 7 Untertransport, Nadeltransport und
Db .
alternierender Fu3-Obertransport
(Dreifachtransport)

Zum verschiebungsfreien Ndhen von schwe-
ren oder transportkritischen Materialien mit
gleichmagig langen Stichen, auch beim
Uberndhen von auftragenden Querndhten

_ Untertransport, Nadeltransport,
alternierender Fu3-Obertransport mit
Walzenobertransport

Zum glatten Ndhen von besonders schwierig
zu transportierendem Material (z. B. bei
beschichteten Stoffen)

4.2 Stichplatte/Stichlochgrofie

Jede Ndahmaschine ist eigens fiir den individuellen N&h-
einsatz bzw. die jeweilige Ndhoperation mit einer N&h-
garnitur ausgestattet.

Dazu gehoren die Transportart der Maschine und die
Stichplattendffnung, die auf die Nadeldicken, die einge-
setzt werden kénnen, abgestimmt ist.

Es sollte darauf geachtet werden, dass die Offnung der
Stichplatte fiir die eingesetzte Nadeldicke nicht zu grof ist,
da sonst die Gefahr besteht, dass das Material in das
Stichloch hineingezogen wird.

14

Dies hat schwere Materialbeschdadigungen und Fehlstiche
zur Folge. Andererseits muss die Nadel und der Faden das
Stichloch ungehindert passieren kénnen.

4.3 Nahgeschwindigkeit

In der Sitzfertigung werden in der Regel keine hohen N&h-
geschwindigkeiten eingesetzt.

Der Schaumstoff, der auf die Materialunterseite kaschiert
wird, ldsst nur reduzierte Drehzahlen im Bereich 1.500 bis
max. 3.500 Stichen/min. zu. Aber auch geschaumte Plastik-
schienen aus Polyurethan (PU) oder andere Materialien aus
Kunststoff lassen sich nur mit verminderter Ndhge-
schwindigkeit beschadigungsfrei verarbeiten.

Werden die Ndhgeschwindigkeiten iberschritten, treten
thermische Schdden in Form von Nadelverklebungen und
Zusammenkleben der Materiallagen auf.

Die physikalischen Eigenschaften der Schaumstoff-Kunststoff-
Materialien (Schmelzpunkt von ca. 170 —235° C) geben die
N&dhgeschwindigkeit vor.

5. Unser Hinweis

Beschadigungsfreie Qualitatsndahte konnen Sie erzielen,
wenn alle Nahparameter exakt aufeinander abgestimmt
werden.

Material, Nadel, Faden und Maschineneinstellung sind die
EinflussgréfRen fiir Qualitdtsndhte 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
Hilfestellung bei speziellen Nahanforderungen. Dariiber
hinaus bietet das SCHMETZ SERVICEHOUSE kompetente
Beratung in Ihrer 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 Sitzmdébeln fiir Fahrzeuge
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
.

SERVICEHOUSE

SEWING FOCUS
Nahinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

PRODUCT FOCUS
Produktinformationen fiir spezielle Branchen und
Anwendungen

TASCHENBUCH DER NAHTECHNIK
Praktisches Handbuch fiir die ndhende Industrie

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

SYMPOSIUM
Interdisziplindrer Wissens- und Erfahrungsaustausch fiir
Fachkréafte der ndhenden Industrie

SCHMETZ
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