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VORWORT

Seit 1854 ist AMANN einer der fihrenden Hersteller von hochwertigen Néhfaden und Stick-
garnen. Die technische Expertise, Zuverlassigkeit und Flexibilitat in Produktion und Service macht
die AMANN Group zu einem starken Partner weltweit. Nah am Kunden entwickelt AMANN
Nahfaden, Stickgarne sowie Smart Yarns fir die Marktbedirfnisse von morgen.

Mehr als 2.260 motivierte Mitarbeiter sichern den Erfolg in Gber 100 Landern der Welt.
Die AMANN Group produziert ausschlieBlich in eigenen Produktionsstétten in Europa und Asien.
Das Headquarter befindet sich in Bénnigheim, Deutschland.

Das iiber Jahrzehnte aufgebaute Wissen und die gesammelten Erfahrungen in der Produktion
und Anwendung von Nahféden und Stickgarnen werden nun in der Neuauflage des FOCUS
gebindelt. AMANN's FOCUS - ein Nachschlagewerk fir Spezialisten & Textilinteressierte.
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TEXTILE ROHSTOFFE

Textilfasern liegen als Stapelfaser oder als Filament vor. Nach ihrer Herkunft werden sie in
Naturfasern und industriell hergestellte Chemiefasern eingeteilt. Haufig werden — entsprechend
ihrem Verwendungszweck — die jeweils positiven Eigenschaften der einzelnen Fasergruppen
durch eine gezielte Mischung beider kombiniert.

NATURFASERN

Naturfasern werden eingeteilt in:

Pflanzliche Fasern (Zellulosebasis)

¢ Pflanzenhaare (Baumwolle, Kapok u.a.)

* Stangelfasern (Flachs oder Leinen, Jute, Ramie, Hanf, Bambus u.a.)
* Blattfasern (Sisal)

* Fruchtfasern (Kokos)

Tierische Fasern (Eiweif3basis)

* Fasern von Tierfellen (Wolle, Mohair, Kaschmir, Kamelhaar, Lama, Alpaka,
Angorawolle, Rosshaar u. a.)

¢ Fasern von fadenbildenden Insekten (Seide)

Der moderne Néhprozess stellt extreme Anforderungen an den Nahfaden. Nicht jeder Rohstoff
ist aufgrund seiner Eigenschaften dafir geeignet. Von allen Naturfasern wird heute nur noch die
Baumwolle als Rohstoff fir einen industriellen Néhfaden eingesetzt.

Baumwolle

Am Beispiel der Baumwolle wird im Folgenden die Gewinnung von natirlichen Fasern bis zum
Rohgarn, der Nahfaden-Vorstufe, beschrieben. Die Baumwollpflanze (Gattung Gossypium) ist

ein strauch- bis baumartiges Gewdchs (0,5 bis 6 m Hohe) und gehdrt botanisch gesehen zu den
Malvengewdchsen. Sie gedeiht in einem tropischen oder subtropischen Klima (feucht, warm, 18 bis
28°C, sonnig) und benétigt eine bestimmte Bodenbeschaffenheit (locker, wasserhaltig). Ist die
Baumwollkapsel reif, platzt sie auf, und die Samenfasern quellen bis zum Umfang einer Faust her-
aus. Zur Faserherstellung werden die Samenhaare (bis zu 55 mm) aufgesprungener Fruchtkapseln
verwendet. Nach dem Pflicken werden die Fasern vom Samenkorn getrennt (,egrenieren”), zu
zentnerschweren Ballen gepresst und so an die Spinnereien geliefert, in denen meist nach dem
Dreizylinder-Spinnverfahren das Rohgarn hergestellt wird.

Durch ein baumwollspezifisches Veredlungsverfahren, das ,Mercerisieren” (nach dem Erfinder

Mercer 1844 benannt), erhélt die Oberflache der Faser eine erhdhte Reif3festigkeit sowie einen
seidendhnlichen Glanz und eine hohe Farbbrillanz.




Die Qualitat der Baumwolle wird hauptséchlich nach folgenden Merkmalen beurteilt:

* Reifegrad « Stapelldnge (Faserlénge)
¢ Farbe/Glanz ¢ Feinheit (d.h. Dicke der Faser)
* Reinheit/Gleichm&Bigkeit * Festigkeit

Je lénger die einzelne Baumwollfaser ist, desto hoher sind ihre Festigkeit und Feinheit und damit
auch ihre Qualitat. Weiterhin ist sie umso wertvoller, je reifer, reiner und weiBer die Faser ist.
Qualitétsunterschiede in der Baumwolle ergeben sich insbesondere aus den jeweiligen Klima- und
Bodenverhdltnissen sowie aus den verschiedenen Baumwollsorten.

Baumwollfeld

Den Anforderungen der Klimabedingungen entsprechend sind die wichtigsten Anbaulénder die
USA, China und Indien, gefolgt von Pakistan, Usbekistan, Tirkei, Australien, Argentinien, Agypten
(Mako-Baumwolle) und Griechenland.

Baumwollnghféden finden hauptséchlich noch im hduslichen Gebrauch und im Handwerk Einsatz.
Aufgrund ihres Leistungsprofils, insbesondere der geringen Elastizitat, sind Baumwollnghfaden

in der industriellen Fertigung Grenzen gesetzt. Die Néhleistung ist — im Vergleich zu den heute
Ublicherweise eingesetzten synthetischen Nahfaden — geringer. Spezielle Einsatzgebiete, wie

die Stickférbung oder Rohkonfektion (Garment Dyeing) oder Oko-Bekleidungsteile, erfordern
dennoch - auch in der industriellen Bekleidungsfertigung — die Verwendung von Néhfaden aus
Baumwolle. MercifilGD, der Baumwollnéhfaden von AMANN, wird ausschlieBlich aus lang-
stapeligen Sorten hergestellt und l@sst sich mit hoher Farbechtheit einférben.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/

CHEMIEFASERN

Chemiefasern werden eingeteilt in:

Fasern aus natiirlichen Polymeren (Basis: Zellulose, Eiweif} u.a.)
* Viskose, Modal, Cupro, Acetat, Maiseiweif3, Kasein u.a.

Fasern aus synthetischen Polymeren (Basis: Erdél, Steinkohle u.a.)

* aus Polykondensationsprodukten (Polyester, Polyamidtypen PA 6.6; PA 11)

* aus Polymerisationsprodukten (Polyamidtype PA 6, Polyvinylchlorid, Polyacrylnitril,
Polyvinylacetat, Polyvinylidenchlorid, Polyolefin [Polyethylen, Polypropylen], Multipolymerisat)

* aus Polyadditionsprodukten (Polyurethan)

Fasern auf anorganischer Basis
¢ Glasfaser, Glasseide u.a.

* Metallfdden

Durch die besonderen Eigenschaften der Synthetikfasern eignen sich diese hervorragend als
Né&hfaden und bieten dariiber hinaus auch in puncto Nahleistung eine wesentlich sicherere
Verarbeitung in der industriellen Produktion.

Polyesterfasern sind so in allen textilen Bereichen zur meistproduzierten Faser geworden. Neben
Polyester und Polyamid, den beiden vorherrschenden Chemiefasern, werden weitere Synthetiks
wie beispielsweise Aramide, Polyacryl etc. in speziellen Anwendungsbereichen (Hitzeschutz,
Chemieschutz u.a.) eingesetzt.

Polyester und Polyamid
Am Beispiel von Polyester und Polyamid wird nachfolgend die Nahfadenherstellung aus syntheti-
schen Fasern beschrieben.

Die Grundsubstanzen, aus denen die synthetischen Fasern aufgebaut werden, sind Kohlenwasser-
stoffe, die vorwiegend aus Erddl gewonnen werden. Die Kettenmolekiile der Synthetiks werden
durch chemische Reaktionen neu geschaffen. Durch Polymerisation, Polykondensation oder
Polyaddition - je nach Aufbau der Grundmolekille — werden die Kettenmolekile zusammengefigt.

Bei der Polymerisation verbinden sich gleichartige Monomere (Kleinmolekiile) zu Kettenmolekilen
(Polymere). Verschiedenartige Kleinmolekile verbinden sich bei der Polykondensation unter Ab-
spaltung von Nebenprodukten (z.B. Wasser oder Alkohol) zu Kettenmolekilen. Bei der Polyad-
dition hingegen verbinden sich zwei verschiedene Arten von Monomeren zu Polymeren - ohne
Abspaltung von Nebenprodukten.

Bei der Polyester-Herstellung werden die Grundbausteine Terephthalscure und Ethylglykol in
technischen GroBanlagen durch chemische Umformung und Reinigungsschritte gewonnen und

mittels einer Polykondensation zu den Makromolekilen des Polyesters zusammengefigt.




Die einzelne Faser wird nach dem sogenannten Schmelzspinnverfahren gewonnen, d.h., die
Spinnmasse wird geschmolzen und dann durch feine Diisen gepresst. Das so entstandene
Gespinst wird als ,endlos” bezeichnet. Es kann in dieser Form aufgewickelt und verarbeitet, aber
auch zerrissen oder zerschnitten (Stapelfaser) und auf Spinnmaschinen wieder zu einem (Faser-)

Garn vereint werden.
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Herstellung der Polyesterfaser nach dem Schmelzspinnverfahren

Weitere Informationen zu Chemiefasern finden Sie unter www.ivc-ev.de



http://www.ivc-ev.de

KURZZEICHEN DER ROHSTOFFE

Im internationalen Schriftverkehr werden einheitliche Kurzzeichen fiir die Kennzeichnung von
Textilfasern verwendet, die in der DIN 60001-1:2001 (Textile Faserstoffe: Naturfasern und
Kurzzeichen) und der DIN EN ISO 2076:2014 (Textilien — Chemiefasern — Gattungsnamen)

festgelegt sind.

In folgender Tabelle sind die géngigsten Rohstoffe und ihre internationalen Kurzzeichen aufgefihrt.

Naturfasern Kurzzeichen Chemiefasern Kurzzeichen
Alpaka WP Acetat CA
Baumwolle CO Aramid AR
Flachs/Leinen LI Elastan EL
Hanf HA Kohlenstoff CF
Jute Ju Metall MTF
Kokos CcC Modal CMD
Mohair WM Polyacryl PAN
Schurwolle WV Polyamid PA
Seide (Maulbeer) SE Polyester PES
Sisal Sl Polyethylen PE
Ramie RA Polypropylen PP
Rinderhaar HR Polytetrafluorethylen  PTFE
Tussahseide ST Triacetat CTA
Wolle WO Viskose cv

Weitere Informationen finden Sie unter www.din.de, www.iso.org, www.beuth.de



http://www.din.de
http://www.iso.org
http://www.beuth.de

FASERROHSTOFFERKENNUNG

Neben verschiedenen physikalisch-technologischen Faseruntersuchungen kénnen Schnelltests zur
Rohstoffbestimmung mittels einer sogenannten Brennprobe oder einer chemischen Probe erfolgen.

BRENNPROBE

Mittels der Brennprobe (Beobachtung der Flamme, nach DIN 54 330/33) kdnnen textile Faser-
stoffe identifiziert und unterschieden werden. In der nachfolgenden Ubersicht sind die wichtigsten
Rohstoffe mit ihrem entsprechenden Verbrennungsverlauf und -ergebnis aufgefihrt:

Naturfasern

Faserart Verlauf der Verbrennung Verbrennungsgeruch Rickstande

Baumwolle rasch, mit heller Flamme verbranntes Papier weif3-graue,
leichte Asche

Flachs/Leinen rasch, mit heller verbranntes Papier weil-graue, leichte
Flanme Asche (Flugasche)

Seide schwer entflammbar, verbrannte Haare schwarze, zerreib-
zdgerndes, brodelndes bare Asche
Verbrennen

Wolle/Haare schwer entflammbar, verbrannte Haare/Horn  schwarze, zerreib-
zdgerndes, brodelndes bare Asche

Verbrennen




Chemiefasern

Faserart

Rickstande

Verlauf der Verbrennung

Verbrennungsgeruch

Acetat verbrennt rasch unter sauerlich, stechend aus der Schmelze lassen
Schmelzen, tropfend sich Faden ziehen;
erkaltet: glasartig hart
Aramide enfflammbar, aber undefinierbar Asche
selbstverldschend,
kein Schmelzen
Modal rasch, mit groBer, verbranntes Papier weiB3-graue, leichte
heller Flamme Asche (Flugasche)
Polyacryl brodelnd (wie Wolle, aromatisch, beiend dunkle, schlackenartige
Seide und Acetat), Asche, hart, nicht
rulend, schrumpft ganz zerreibbar
Polyamid verbrennt nicht, aromatisch, aus der Schmelze lassen
sondern schmilzt nach Sellerie sich Faden ziehen;
erkaltet: glasartig hart,
unzerreibbar
Polyester schwer entflammbar, aromatisch aus der Schmelze lassen
dann brodelnd, sich Faden ziehen;
tropfend, ruBend erkaltet: glasartig hart,
unzerreibbar
Polyethylen schmilzt, schrumpft undefinierbar dunkler Schmelzklumpen
Polypropylen  verbrennt nicht, sondern undefinierbar aus der Schmelze lassen
schmilzt farblos, nicht sich Faden ziehen;
ruBend, schrumpft erkaltet: hart und
un- zerreibbar
Triacetat rasch unter Schmelzen saverlich aus der Schmelze lassen
sich Faden ziehen,
erkaltet: glasartig hart
Viscose rasch, mit grofer, verbranntes Papier weiB-graue, leichte

heller Flamme

Asche (Flugasche)




CHEMISCHE PROBE

Eine weitere Mdglichkeit der Faseridentifizierung ist die Prifung der chemikalischen Bestandigkeit
der einzelnen Rohstoffe.

Faserart Chemisches Verhalten

Baumwolle [&st sich in kalter konzentrierter Schwefelsdure auf
Polyamid 11 [8st sich in kochender Schwefelsdure auf

Polyamid 6.6 [&st sich in 85 %iger kalter Ameisensdure auf
Polyester [&st sich in kalter, konzentrierter Schwefelscure auf
Polypropylen [&st sich bei Kochtemperatur in Xylenen auf

Seide [&st sich in 10 %iger Natronlauge bei einer Kochzeit

von ca. 15 Min. auf

Viskose |8st sich in kalter konzentrierter Schwefelscure auf

Wolle [&st sich in 10 %iger Natronlauge bei einer Kochzeit
von ca. 15 Min. auf

Bei Polyester, Polypropylen und Polyamid ist auch die Schwimmprobe auf Wasser eine einfache
Identifizierungsméglichkeit. Bekannt ist, dass Wasser bei 4°C eine Dichte von 1g/cm? besitzt.
Ist die Dichte der zu testenden Chemiefaser geringer, bleibt sie an der Oberfléche.

Polyester (PES) und Polypropylen (PP) schwimmen (Dichte ist < 1g/cmd);
Polyamid (PA) schwimmt nicht (Dichte ist > 1 g/cm3).




TEXTILE ROHSTOFFE FUR NAHFADEN

Nicht jeder textile Rohstoff eignet sich zur Herstellung von Nahfaden. Nur wenige erfillen die
hohen Anforderungen, die durch den N&hprozess und den spateren Gebrauch an den Nahfaden
gestellt werden. Neben Konstruktion und Feinheit werden die Eigenschaften eines Nahfadens
durch die Auswahl des Rohstoffes bzw. der Rohstoffe festgelegt. Der Rohstoff bestimmt maf3geblich
das Leistungsprofil fur Reif3- und Scheuerfestigkeit, Elastizitat, Vernahbarkeit, Farbechtheit und
vieles mehr.

Der moderne Néhprozess stellt exireme Anforderungen an einen Nahfaden. Beispielsweise wird
der Néhfaden beim Doppelsteppstich 70- bis 80-mal durch das Nadelshr gezogen, bis er vernéht
ist. Zusétzlich wird er dabei beim Anfahren und Abbremsen der Nahmaschine ruckartig belastet.
Auch im anschlieBenden Gebrauch muss der Néhfaden allen Anforderungen an Scheuerfestigkeit,
Reiffestigkeit etc. gerecht werden. Auf den folgenden Seiten werden die wichtigsten Rohstoffe, die
bei AMANN zur Produktion verwendet werden, ndher beschrieben.

BAUMWOLLE (CO)

Herstellung
Die Samenhaare der Baumwollpflanze werden iber verschiedene Produktionsschritte zu einem
Faservlies (Vorgarn) verarbeitet, welches dann zu einem Fertiggarn ausgesponnen wird.

Eigenschaften

* je langer die Fasern, desto wertvoller und desto hher die Festigkeit

* nach Mercerisieren gldnzend

* geringe Reiffestigkeit

* geringe Elastizitat

* mittlere Feuchtigkeitsaufnahme

* hohe Knitterneigung

* bestdndig gegen organische Lésungsmittel, Festigkeitsverlust durch starke Laugen, Auflésung
und Zersetzung durch S&uren

Temperaturen
o zersetzt sich bzw. entziindet sich bei 400°C, schmilzt nicht, brennt leicht, riecht nach

verbranntem Papier

Bekannte AMANN Produkte: MercifilGD



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/

POLYESTER (PES)

Herstellung
Die Polymerbildung findet durch Polykondensation statt. Die Fasergewinnung erfolgt durch
das Schmelzspinnverfahren

Eigenschaften

* sehr hohe Reif3- und Scheuerfestigkeit

* hohe Elastizitét, geringe Knitterempfindlichkeit

* sehr gute Licht:, Wetter- und Féulnisbakterienbestandigkeit

* pflegeleicht (leicht zu waschen und schnell trocknend)

* kaum Feuchtigkeitsaufnahme

* hohe Temperaturbestandigkeit im Vergleich zu anderen synthetischen Fasern
* geringes spezifisches Gewicht

Temperaturen
* Trockenhitzebestandigkeit: bis 150°C
¢ Schmelzpunkt: 250°C bis 260°C je nach Type

Bekannte AMANN Produkte: Saba, Serdafil, Serabraid, Isacord und Serabond

POLYAMID (PA)

Herstellung
Die Polymerbildung findet bei PA 6.6 durch Polykondensation, bei PA 6 durch Polymerisation statt.
Die Fasergewinnung erfolgt durch das Schmelzspinnverfahren.

Eigenschaften

* sehr hohe Reif}- und Scheuerfestigkeit

* hohe Elastizitat, geringe Knitterempfindlichkeit

* Seewasser- und Faulnisbakterienbestandigkeit

« pflegeleicht (leicht zu waschen und schnell trocknend)
* gute Feuchtigkeitsaufnahme

* thermoplastisch

* hohe Lichtempfindlichkeit

Temperaturen
* Schmelzpunkt: PA 6.6 ca. 255°C bis 260°C je nach Type
* Schmelzpunkt: PA 6 ca. 215°C bis 220°C je nach Type

Bekannte AMANN Produkte: Strongfil, Onyx, Oxcel und Strongbond



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabraid/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabond/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/strongfil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/onyx/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/oxcel/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/strongbond/

META-ARAMID (M-AR)

Herstellung
Meta-Aramide werden durch Polykondensation hergestellt und im Trockenspinnverfahren ersponnen.

Eigenschaften

* modifiziertes Polyamid (aromatisch)

e schwer entflammbar, selbstverléschend, nicht schmelzend
e gute Bestandigkeit gegen Sauren und Laugen

* hohe Widerstandsfahigkeit gegen Pilze und Bakterien

* gute Scheuerbestandigkeit

Temperaturen
* Davertemperaturbestandigkeit bis ca. 220°C
e Zersetzungstemperatur: ca. 370°C

Bekannte AMANN Produkte: N-tech und A-tech

PARA-ARAMID (P-AR)

Herstellung
Para-Aramide werden durch Polykondensation hergestellt und im Nassspinnverfahren ersponnen.

Eigenschaften

* modifiziertes Polyamid (aromatisch)

* sehr gute Schnittfestigkeit

* schwer enfflammbar, selbstverldschend, nicht schmelzend

* gute Bestandigkeit gegen Sauren und Laugen

* hohe Widerstandsféhigkeit gegen Pilze und Bakterien

e geringe Schlingenfestigkeit

* empfindlich gegen UV-Strahlung - bei léngerer Lichteinwirkung setzt ein Vergilbungsprozess ein
und ein Verlust an Festigkeit von bis zu 75%

Temperaturen
* Davertemperaturbestandigkeit bis ca. 170°C

e Zersetzungstemperatur: ca. 425°C

Bekannte AMANN Produkte: K-tech und Kc-tech



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/k-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/kc-tech/

POLYACRYL (PAN)

Herstellung
Die Polymerbildung findet durch Polymerisation statt. Die Polyacrylfasern werden im Nass-
spinnverfahren ersponnen.

Eigenschaften

* sehr gute Licht- und Wetterbestandigkeit

* geringe Elastizitat

* geringe Reif3- und Scheuerfestigkeit

* geringe Knitterneigung

* thermofixierbar

* gute Bauschfghigkeit

* sehr gute Sduren- und Laugenbestandigkeit; 16slich in Dimethylformamid, Salpeterséure
und Dimethylacetamid

* sehr gute UV-Lichtbestandigkeit

Temperaturen
¢ Davertemperaturbestandigkeit bis ca. 125°C
e Zersetzungstemperatur: ca. 250°C

Bekannte AMANN Produkte: D-tech

POLYETHYLEN (PE)

Herstellung
Die Polymerbildung findet durch Polymerisation statt. Die Polyethylenfasern werden im Schmelz-
spinnverfahren ersponnen.

Eigenschaften

* hohe Scheuerfestigkeit

* hohe Laugen- und Séurenbestandigkeit
* gute Faulnisbestandigkeit

* niedrige Dichte

Temperaturen
* Schmelzpunkt: ca. 160°C bis 175°C je nach Fabrikat

Bekannte AMANN Produkte: Xtreme-tech with Dyneema®



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/d-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/xtreme-tech-with-dyneema/

POLYPROPYLEN (PP)

Herstellung
Die Polymerbildung findet durch Polymerisation statt. Die Polypropylenfasern werden im Schmelz-
spinnverfahren ersponnen.

Eigenschaften

* Ghnlich wie bei Polyethylen (PE)

* niedrige Dichte

* hohe Laugen- und Sdurenbestandigkeit; 1slich in Chlorkohlenwasserstoff bei 70°C (Toluol, Xylol)
* gute Faulnisbestandigkeit

* hohes elekirisches Isoliervermdgen

Temperaturen
e Schmelzpunkt: ca. 160°C bis 175°C je nach Fabrikat

Bekannte AMANN Produkte: PP-tech

POLYTETRAFLUORETHYLEN (PTFE)

Herstellung
Die Polymerbildung findet durch Polymerisation statt. Die Polytetrafluorethylenfasern werden im
sogenannten Matrix-Spinnverfahren, einer Art Nassspinnverfahren, hergestellt.

Eigenschaften

* sehr hohe Hitzebestandigkeit

* sehr hohe Chemikalienbestandigkeit; unlaslich in organischen Lasungsmitteln
* sehr gute UV-, Wetter-, Faulnis- und Mottenbestandigkeit

Temperaturen
e Zersetzungstemperatur: ca. 325°C

Bekannte AMANN Produkte: Gore® Tenara®



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/pp-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/gore-tenara/

POLYTRIMETHYLENTEREPHTHALAT (PTT)

Herstellung
Die Polymerbildung findet durch Polykondensation statt. Die Fasergewinnung erfolgt durch das
Schmelzspinnverfahren.

Eigenschaften

* hohe Elastizitat

* weicher Griff

* vergilbungsbestandig

* extrem belastbar

* ausgezeichnetes Dehnungs- und Ricksprungvermégen

* gute Knitterbestandigkeit

* Biopolymer mit einem Anteil an nachwachsenden Rohstoffen und einer energiereduzierten
Herstellung (Sorona® von DuPont™)

Temperaturen
¢ Schmelzpunkt: ca. 225°C

Bekannte AMANN Produkte: Sabaflex

POLYETHERETHERKETON-FASERN (PEEK)

Herstellung
Die Polymerbildung findet durch Polykondensation statt. Die Fasergewinnung erfolgt durch das
Schmelzspinnverfahren.

Eigenschaften

* hohe Temperaturbestandigkeit

* gute Strahlen- und Chemikalienbestandigkeit
* hohe Steifigkeit

Temperaturen
 Davuertemperaturbestandigkeit bis ca. 250°C
* Schmelzpunkt: ca. 330°C

Bekannte AMANN Produkte: Zyex®



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
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KOHLENSTOFFFASERN (CARBONFASERN)

Herstellung
Herstellung durch thermische Behandlung (Carbonisierung) von geeigneten kohlenstoffhaltigen
Stoffen, wie z.B. Polyacrylnitril oder Viskose.

Eigenschaften
* hohe Festigkeit und Steifigkeit
* relativ niedrige Dichte

Temperaturen

* in Verbindung mit Sauverstoff: ab ca. 400°C Oxidation (Festigkeitsverlust)

* unter Saverstoffabschluss stabil bis 3.000°C

* als N&hfaden abweichende Temperaturbestandigkeiten, da Kohlenstofffasern als Nahfaden nur
in Verbindung mit anderen Rohstoffen eingesetzt wird

Bekannte AMANN Produkte: C-tech

TEXTILE ROHSTOFFE FUR STICKGARNE

Wie bei den Né&hfaden ist auch fir Stickgarne eine Vielzahl an textilen Rohstoffen als Ausgangs-
basis geeignet. Neben den technischen Anforderungen an das Garn ist vor allem die Optik des
Fadens ein wichtiger Aspekt. Bei der Stickerei handelt es sich um eine textile Fléche, die nicht
umsonst auch als ,Nadelmalerei” umschrieben wird. Sowohl die Farbe als auch die Beschaffen-
heit des Stickgarns, z.B. fein/grob oder matt/glénzend, erlauben bei identischem Stickmuster
unendlich viele Variationsmaglichkeiten. Es bietet sich daher an, bei der Auswahl der fir Stick-
garne geeigneten Rohstoffe nach der Optik zu unterscheiden:

R
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N
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Trilobaler Faserquerschnitt



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/c-tech/

HOCHGLANZENDE STICKGARNE

Hier handelt es sich ausschlieBlich um Multifilamentgarne, d. h. endlose Chemiefasern, wie
Viskose, Polyester oder metallische Effekifaden. Eine Besonderheit der fir Stickgarne eingesetzten
Polyesterfaser liegt im speziellen Querschnitt des einzelnen Filaments. Um einen héheren Glanz
zu erreichen, wird die Spinnmasse durch Spinndisen mit einem kleeblattférmigen Querschnitt
gepresst. Die Querschnittsform wird als trilobal bezeichnet. Die drei Rundungen im Filamentquer-
schnitt ermdglichen eine starkere Lichtbrechung und somit héheren Glanz als bei einem normaler-
weise runden Filamentquerschnitt.

Bekannte AMANN Produkte: Isacord fir glanzende und modische Stickereien und Isamet fir
metallische Stickereien.

MATTE STICKGARNE

Der Klassiker unter den matten Stickgarnen waren Garne aus mercerisierter Baumwolle. Heut-
zutage werden verstdrkt Umspinnzwirne aus Polyester bzw. Polyester/Baumwolle eingesetzt.

Bekannte AMANN Produkte: Saba und Rasant

TECHNISCHE UND FUNKTIONALE STICKGARNE

Neben der modischen Stickerei gewinnt die funktionale Stickerei von Abzeichen und Logos
auf Berufsbekleidung immer mehr an Bedeutung. In diesem Bereich werden an die Stickerei
hohe Anforderungen gestellt, die teilweise nur mit Spezialfdden erfillt werden kénnen. So
werden fir Flamm- und Hitzeschutzanwendungen Meta-Aramid-Fasergarne wie z.B. Atech und
N-tech eingesetzt.

STICKUNTERFADEN

Stickunterféden sind in der Regel aus Polyester. Dieser Rohstoff bietet die besten Voraussetzungen,
um bei méglichst hoher Lauflange eine ausreichende Festigkeit zu erhalten.

Bekannte AMANN Produkte: Isa und Isabob



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
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TEXTILE ROHSTOFFE FUR SMART YARNS

Edelstahl, Messing und Silber sind textile Rohstoffe, die haufig fir Smart Yarns eingesetzt werden.

EDELSTAHL

Eigenschaften

* Hohe Bruchfestigkeit

* Hohe Korrosionsbestandigkeit

* Elektrische Leitfahigkeit

* Warmeleitfahigkeit

* Schmelzpunkt bei etwa 1.500°C

MESSING

Eigenschaften

* Sehr gute mechanische Eigenschaften

* Hervorragende Biegewechselfestigkeit

¢ Schmelzpunkt mit steigendem Zinkgehalt sinkend; ca. 900°C bis 925°C

SILBER

Eigenschaften

* Korrosionsbestandigkeit

* Héchste spezifische Leitféhigkeit
* Antibakteriell

* Schmelzpunkt bei etwa 961°C

Bekannte Produkte: Silvertech/Silvertech*



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/silver-tech/
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Nach Auswahl des Rohstoffs werden die Eigenschaften eines Nahfadens durch folgende Para-
meter bestimmt: Konstruktionsart, Drehung, Fachung, Stufigkeit.

Waéhrend die Konstruktion der Garne individuell den Néhfadentyp bestimmt, legen Drehung,
Fachung und Stufigkeit generelle Konstruktionsparameter fir alle N&hféden fest. Entsprechendes
gilt auch fir Stickgarne.

KONSTRUKTIONSART

Die Konstruktionsart wird definiert durch die unterschiedlichen Bearbeitungsformen der Fasern und
Filamente (Reif3- und Schnittstapelfasern, glatte Multifilamente, Monofilamente, texturierte Fila-
mente) und deren Kombination im Faserverbund.

Wichtig fir das Verstandnis ist, dass die Konstruktionsarten anhand des Aufbaus eines Einzel-
garns beschrieben werden. Der fertige Nahfaden allerdings besteht in der Regel aus zwei oder
mehreren Einzelgarnen, die zusammengezwirnt werden.

FASERGARN

Fasergarn (schematische Darstellung)

Bei diesem Nahfadentyp bestehen die Einfachgarne aus einzelnen, kurzen Fasern, die durch
Zusammendrehen miteinander verbunden werden. Am haufigsten werden fir diese Konstruktions-
art die Rohstoffe Baumwolle, Polyester und Aramid verwendet.

Wéhrend Naturfasern als Stapelfasern (begrenzte Lénge) vorliegen, kénnen aus synthetischen
Rohstoffen Schnittstapel- und Reif3stapelfasern (Schappe) hergestellt werden. Bei den Reifstapel-
fasern werden die Filamente in die Lénge gezogen und reien an den Schwachstellen. Dies fihrt
zu unterschiedlich langen Fasern (20 bis 70 mm) mit verjingten Faserenden. Das Fasergarn erhalt
eine relativ glatte Fadenoberflache. Bei den Schnittstapelfasern werden die Filamente in gleich
lange Fasersticke geschnitten (z.B. nach dem Vorbild hochwertiger Baumwolle ca. 40 mm).
Durch das Schneiden der Fasern sind die Faserenden glatt und gleich dick. Das Fasergarn erhdlt

eine textile Fadenoberfldche.




Fasergarne aus Baumwolle werden vorwiegend im Bekleidungsbereich fir spezielle Anwendun-
gen eingesetzt. Der Baumwollnghfaden im AMANN Sortiment ist MercifilGD. Fir den technischen
Anwendungsbereich finden Fasergarne aus Para- oder Meta-Aramid ihren Einsatz.

Bekannte AMANN Produkte: K-tech und N-tech

UMSPINNZWIRN

Umspinnzwirn/Coregarn (schematische Darstellung)

Bei Umspinnzwirnen bestehen die Einfachgarne aus einem Kern aus Multifilamenten und einem
Mantel aus feinen Fasern. In der Nahfadenproduktion wird dieser fertige Strang Coregarn ge-
nannt. Dabei betragt das Verhaltnis Kern zu Mantel in der Regel ca. zwei Drittel zu einem Drittel
(der Mantel umhllt den Kern, deckt ihn aber nicht vollstandig ab). Dies kann je nach Anwendung
des Néhfadens variieren.

Die Multifilamente im Kern sind meist aus Polyester. Selten kommen hierfir auch andere Rohstoffe
zum Einsatz. Fir die Faserumspinnung werden Polyester- oder Baumwollfasern verwendet. Man
unterscheidet dementsprechend den Polyester/Polyester Umspinnzwirn und den Polyester/Baum-
wolle Umspinnzwirn. Polyester/Polyester Umspinnzwirne kénnen eine Schnittstapel- oder eine
Reif’stapelfaser-Umspinnung erhalten. Letztere sind heute eher selten. Fast alle Polyester/Polyester
Umspinnzwirne haben eine Umspinnung aus Polyester-Schnittstapelfasern nach dem Vorbild
hochwertiger Baumwolle mit einer Lange von ca. 40 mm.

Umspinnzwirne haben wie Fasergarne eine geschmeidige und textile Oberflache. Aufgrund

der Kombination von Multifilamentkern und Faserumspinnung sind Umspinnzwirne besonders
leistungsstark. ReiBfestigkeit und Scheuerfestigkeit liegen im Vergleich zu Fasergarnen auf einem
deutlich héheren Niveau. Die Vernghbarkeit von Umspinnzwirnen ist hervorragend und erméglicht
eine einwandfreie Verarbeitung auch bei schwierigen Aufgaben, wie z.B. multidirektionale
Né&hoperationen und Wascheknopflécher. Deshalb haben Umspinnzwirne ein sehr groBes
Anwendungsspektrum.

Im AMANN Sortiment gehdrt der Polyester/Polyester Umspinnzwirn Saba zu den wichtigsten

Artikeln. Der Polyester/Baumwolle Umspinnzwirn von AMANN ist Rasant.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/k-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/

MULTIFILAMENT

Multifilament (schematische Darstellung)

Bei Zwirnen aus Multifilamenten werden die Einfachgarne aus endlosen Fasern (Filamenten)
hergestellt. Zum Teil werden bis zu 200 Einzelfilamente zu einem Garn zusammengefasst
(Multifilament). Rohstoffe sind vorwiegend Polyester und Polyamid, fir technische Einsatzgebiete
auch Aramide, Polyethylen, Polytrimethylenterephthalat, Polypropylen und Polyetheretherketon.
Woéhrend die gréberen Starken in der Regel 3-fach-Konstruktionen sind, wird fir die feineren
Qualitaten Gberwiegend die 2-fach-Konstruktion gewdhlt (sieche Néhfadenaufbau/Fachung).

Aufgrund ihrer Konstruktion haben Multifilamente eine glatte, glénzende Oberfléche und einen
gleichmé&Bigen Zwirncharakter. Zudem zeichnet sie eine sehr hohe ReiBfestigkeit und Scheuer-
festigkeit aus. Multifilamentzwirne werden vorwiegend fiir Schuhe und Accessoires, Home Interior
und Techtex eingesetzt.

Die Hauptprodukte im AMANN Sortiment: Serafil (Polyester Multifilament) und Onyx (Polyamid
Multifilament), fir Techtex: Nctech, Ketech, Ctech, Iech, Zyex®

Im Bekleidungsbereich werden in der Regel nur die Feinstdrken verwendet. Die Haupteinsatz-
gebiete sind Schnittkantenversduberung sowie Blindstichnéhte.

Besonders im Bereich der Stickgarne ist die klassische Konstruktionsart das Multifilament aus
trilobalem Polyester. Die trilobale Filamentform vergréBert die lichtreflektierende Materialober-

flache und sorgt fir den eindrucksvollen, wichtigen Glanz einer Stickerei.

Bekannte AMANN Produkte: Isacord
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MULTIFILAMENT, TEXTURIERT

Multifilament, texturiert (schematische Darstellung)

Zur Herstellung dieser Konstruktionsart werden Multifilamente durch den sogenannten Falsch-
drahttexturiervorgang permanent gekrduselt. Diese texturierten Multifilamente bestehen meist aus
Polyester oder Polyamid und sind bauschig und voluminds. Umgangssprachlich werden diese
auch als Bauschgarne bezeichnet.

Die Krduselung der Multifilamente sorgt zusétzlich fir einen weichen Giriff, eine matte Optik und
eine hohe Elastizitat.

Typische Anwendungsgebiete sind aufgrund der besonderen Eigenschaften Versduberungs-
und Uberdeckndhte im Wasche- und Bekleidungsbereich sowie Kantenversduberung von
Teppichboden.

Bekannte AMANN Produkte: Sabatex



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabatex/

MULTIFILAMENT, GEFLOCHTEN

Multifilament, geflochten (schematische Darstellung)

Zur Herstellung eines geflochtenen Multifilaments werden zwdlf bis 16 Filamentgarne (Multifilam-
entbindel) - je nach Dicke des fertigen Fadens — auf sogenannten Kléppeln um einen Flechtpunkt
herumgefihrt. Daher ist die Produktionszeit eines ,Flechtfadens” deutlich lénger (18-mal ldnger als
die Herstellung eines vergleichbaren Multifilamentzwirns). Der am héufigsten eingesetzte Rohstoff
fir geflochtene Multifilamente ist Polyester. Bedingt durch die Konstruktion und die eingesetzten
Multifilamente haben Flechtfaden eine glatte und dekorative Oberfléche. Die Reif’festigkeit und
Scheuerfestigkeit sind sehr gut.

Flechtfaden werden fir dekorative Néhte bei Schuhen, Polstern und bei Leder eingesetzt.
Sie bringen die Naht durch die spezielle Konstruktionsart besonders zur Geltung.

Das geflochtene Polyester Multifilament von AMANN ist Serabraid. Die Etikettnummern sind,
abweichend von allen anderen Néhfaden und Stickgarnen, an den optischen Durchmesser
angelehnt. Serabraid 800 hat einen optischen Durchmesser von 0,8 mm etc.

Serabraid wird in drei verschiedenen Ausriistungen angeboten:
¢ T60 zum Maschinenndhen geeignet

¢ T90 (gewachst) zum Handndhen

* WR (wasserabweisend) zum Maschinennéhen geeignet



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabraid/
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MIKROFILAMENT, TEXTURIERT

Mikrofilament, texturiert (schematische Darstellung)

Fir besonders weiche Ndhte ist ein texturiertes Polyester Mikrofilament zu empfehlen. Durch die
hohe Anzahl feiner Mikrofilamente wird der Nahfaden extrem weich und schmiegsam, die Néhte
sind kaum noch spirbar.

Bekannte AMANN Produkte: Sabasoft

UMWINDEGARN

Umwindegarn (schematische Darstellung)

Dies ist die klassische Konstruktion fiir Metallicstickgarne und -néhféden. Eine Multifilamentseele
(Polyester, Polyamid) wird zur Erzeugung des charakteristischen Glanzes mit einem Folienband-
chen aus metallisiertem Polyester umwunden.

Im Stickgarnbereich werden Einfachgarne zur Erzeugung einer filigranen Optik eingesetzt.
Bekannte AMANN Produkte: Isamet
Angelehnt an grobe Ziernéhte im Bekleidungsbereich, komplettiert das Polyester/Polyester

Umwindegarn Meta das AMANN Sortiment. Der dekorative Metallic-Llook kommt auf Leder und
Jeans sowie im Bereich der DOB und modischen HAKA besonders zur Geltung.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabasoft/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isamet/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/meta/

DREHUNG

Garne und Zwirne erhalten eine Drehung, indem sie um ihre eigene Langsachse gedreht und
dadurch die Fasern oder Filamente eng miteinander verbunden werden. Dieser kompakte Zwirn-
schluss erhaht die Festigkeit und bestimmt damit die Né&hleistungsfahigkeit.

Es gibt zwei Drehungsrichtungen, die einfach durch die Buchstaben S und Z unterschieden werden
kénnen. Der Verlauf des Mittelbalkens des jeweiligen Buchstabens stimmt je nach Drehrichtung mit
der Drehungsdiagonalen des Garns bzw. Zwirns Uberein.

Drehung in S-Richtung Drehung in Z-Richtung

Einzelgarne sind in der Regel in SRichtung, Zwirne in ZRichtung gedreht. Zur Stabilisierung des
Nahfadens und um ein einwandfreies Nahverhalten sicherstellen zu kdnnen, ist die gegenlaufige
Drehrichtung von Garn und Zwirn wichtig. Die Festlegung der Drehungsrichtung ,Z” fir Zwirne
und dementsprechend ,S” fir Garne ist bedingt durch den Néhprozess an Standard-Doppelstepp-
stichmaschinen, fir den Z-gedrehte Zwirne bessere Voraussetzungen mitbringen. Aufgrund der
Stellung von Nadel und Greifer und der damit verbundenen Abzugsrichtung des Nadelfadens
vom Nadeldhr an Doppelsteppstichmaschinen erhalten Z-gedrehte Néhféden beim Nahprozess
eine zusdtzliche Drehung, die sich nicht negativ auf den Néhprozess auswirkt. S-gedrehte Zwirne
zeigen hingegen den sogenannten Aufdreheffekt, der zu unschéner Nahtoptik und Néhstérungen
fohren kann.

Die Drehungsanzahl ist fir eine optimale Vernghbarkeit und eine hohe Leistungsféhigkeit von gro-
Ber Bedeutung. Zu niedrig gedrehte N&hfédden haben einen geringen Zwirnschluss, d.h., sie sind
,offen”. Dies wirkt sich nachteilig auf die N&hleistung aus. Beim Stichbildungsprozess, z.B. auf
Doppelsteppstichmaschinen, kann der Greifer in den offenen Zwirn ,schlagen”, sodass der Faden
reiBft. Zu hoch gedrehte Néhféden neigen zum Kringeln und haben eine zu hohe ,Lebendigkeit”.
Knétchen und Schlingen kénnen sich bilden, die zu Néhstérungen bis hin zum Fadenbruch fihren.

Grébere Garne bzw. Zwirne haben weniger Drehungen als feine. Die Drehungszahl wird auf
die jeweilige Feinheit und die Anforderungen beim N&hprozess angepasst. AMANN Néhféden
haben daher eine exakt abgestimmte Drehungsanzahl mit engen Toleranzen, die als Bestandteil

der Qualitatssicherung regelmaBig Uberprift wird.




FACHUNG

Die Fachung als weiteres Merkmal des Nahfadenaufbaus gibt an, aus wie vielen Einfach-Garnen
ein Zwirn besteht. Die meisten Néhfaden sind 2- oder 3-fach, d.h. sie bestehen aus 2 oder 3
Einzelgarnen. Selten sind 1fach und Mehrfach-Zwirne.

Y Y

2-fach-Zwirn 3-fach-Zwirn 4fach-Zwirn

Die Verwendung unterschiedlicher Fachungen wird im AMANN Sortiment am Beispiel des
Polyester/Polyester-Umspinnzwirns Saba deutlich:

Produkt Fachung (Anzahl der Einfachgarne)
Saba 8 12
Saba 12 8
Saba 18 6
Saba 30 3
Saba 35 2
Saba 50 3
2
2
2
2

Saba 80

Saba 100
Saba 120
Saba 150
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Die Fachung hat Einfluss auf die Nahleistung und die Optik der N&hfaden. Fir dekorative
Nahte werden im groben Stérkenbereich 3-fach-Zwirne bevorzugt, da ihr Fadenquerschnitt

eine anndhernd runde Form hat. 2-fach-Zwirne haben dagegen meist eine hohere Drehung und
sind daher fir anspruchsvolle Nahoperationen, z.B. multidirektionale Néhautomaten, geeignet.
Daher und aufgrund des flachen Charakters werden 2-fach-Zwirne bevorzugt fir die Maschinen-

stickerei eingesetzt.

Né&hfadenquerschnitt im Vergleich

2fach-Zwirn 3-fach-Zwirn

Bei der Angabe der Néhfadenstarke kann die Fachung mit aufgefihrt werden, im Nm-System
durch eine mit Schrégstich ergénzte Fachzahl, im Tex-System durch eine mit dem Multiplikations-
zeichen hinzugefiigte Zahl. Details zur Feinheitsangabe fir Né&hfaden und Stickgarne sind im

Kapitel Nummerierung zu finden.




STUFIGKEIT

Alle praxisiblichen N&hfaden sind in der Regel Einstufenzwirne bzw. Direktzwirne. Das heif3t, der
Zwirn besteht aus zwei, drei, in seltenen Fallen auch vier Garnen und wurde , direkt” aus ihnen
hergestellt. Mehrstufen bzw. Mehrfachzwirne werden im Gegensatz dazu aus mehreren Zwirnen
gefertigt. Dafiir werden mehrere Fertigungsstufen benétigt: vom Garn zum Zwirn, vom Zwirn zum
Mehrfachzwirn. Diese Zwirne sind heute sehr selten und werden ausschlieBlich im Grobstéarkenbe-
reich eingesetzt, wenn die gewiinschte Feinheit Gber die Fachung am Markt befindlicher Garnfein-
heiten nicht realisiert werden kann.

Einstufenzwirn Mehrstufenzwirn

Spezifische Produkteigenschaften, wie z.B. Bondierung, wasserabweisende Ausristung, UV-
Schutz und Infrarot-Absorption, kénnen im Rahmen der Néhfadenproduktion durch Sonder-
ausristungen umgesetzt werden. Néheres dazu ist im Kapitel Herstellung beschrieben.




Serafil
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TEXTILE FEINHEITSBEZEICHNUNGEN

Die Feinheitsangabe textiler Fasern, Filamente, Garne, Zwirne etc. wird durch das Verhéltnis von
Gewicht zu Lange ausgedriickt. International sind unterschiedliche Feinheitsbezeichnungen be-
kannt, je nach Festlegung der konstanten BezugsgréfBe. So sind die Feinheitsbezeichnungen noch
heute zum Teil rohstoff- und landerspezifisch unterschiedlich. Beim Vergleich von Feinheiten kann
es daher zu Schwierigkeiten kommen. Eine genaue Information iber die Bedeutung und Systema-
tik der bestehenden Feinheitsbezeichnungen und deren Umrechnung ist daher wichtig. Grundsétz-
lich wird zwischen der Langennummerierung und der Gewichtsnummerierung unterschieden.

LANGENNUMMERIERUNG

Bei der Feinheitsbezeichnung nach der Langennummerierung ist das Gewicht feststehend und die
Fadenldnge variabel, d.h. man teilt die Lénge der Probe durch ein konstantes Gewicht, z.B. 1g.

Formel:

Lénge

Langennummer = ————————
9 Gewicht

Bei der Feinheitsbezeichnung nach diesem System gilt: Je hoher die Langennummer, desto feiner
der Nahfaden, d.h. die Langennummerierung ist umgekehrt proportional.

Feinheitsbezeichnungen
Nm (Nummer metrisch) = Lénge (m) pro 1 Gramm (g)
Beispiel: Nm 10 bedeutet, dass 1g einer Probe 10 m lang ist.

Ne, (Nummer englisch Baumwolle) = Lange (m) pro 0,59 g
Beispiel: Ne, 10 bedeutet, dass 0,59 g einer Probe 10 m lang ist.

Basiert historisch bedingt auf englischen MaBeinheiten: Ne, gibt an, wie viele hanks (Strange) a
840 yards (768,1m) 11b (engl. Pfund = 453,6 g) wiegen.




GEWICHTSNUMMERIERUNG

Bei der Feinheitsbezeichnung nach der Gewichtsnummerierung ist die Léinge feststehend und das
Gewicht variabel, d.h. man teilt das Gewicht der Probe durch eine konstante Lénge, z.B. 1.000 m.
Formel:

Gewicht
Lange

Gewichtsnummer =

Bei der Feinheitsbezeichnung nach diesem System gilt: Je niedriger die Gewichtsnummer, desto
feiner der Nahfaden, d.h., die Gewichtsnummerierung ist proportional.

Feinheitsbezeichnungen
Tex = Gewicht (g) pro 1.000 m
Beispiel: 10 Tex bedeutet, dass 1.000 m einer Probe 10 g wiegen.

Dtex (decitex) = Gewicht (g) pro 10.000 m
Beispiel: 10 dtex bedeutet, dass 10.000 m einer Probe 10 g wiegen.

Td (Titer denier) = Gewicht (g) pro 9.000 m
Beispiel: 10 Td bedeutet, dass 9.000 m einer Probe 10 g wiegen.

Seit 1967 sind die unterschiedlichen Feinheitsbezeichnungen (Nm, Ne,, Td) offiziell durch das
international eingefihrte Tex-System abgelést worden, das unabhéngig von der Faserart fir alle
Fasern, Zwischenprodukte, Garne, Zwirne sowie fir verwandte Gebiete giiltig und vorgeschrie-
ben ist. Das Tex-System ist heute die hdufigste textile Feinheitsbezeichnung und wird weltweit von
allen Partnern der textilen Kette beriicksichtigt.

Gleichzeitig sind jedoch nach wie vor die anderen Feinheitsbezeichnungen zu finden — Gber
lange Jahre verwendete Bezeichnungen bleiben in den Képfen haften und lassen sich nur schwer
per Normierung austauschen. Ein Beispiel hierfir ist die Strumpfhose, deren Feinheitsbezeichnung
nach wie vor mit Den (Titer denier) vorgenommen wird. Diese eingefilhrte, gut bekannte Feinheits-
bezeichnung fir Strumpfhosen wird sicher auch in Zukunft beibehalten, um die Verbraucherinnen
nicht unnétig durch einen Wechsel auf ein normiertes System zu verwirren. Auch bei der Feinheits-
bezeichnung der Nahfaden und Stickgarne, den sogenannten Etikettnummern, gibt es historisch
bedingt Besonderheiten, auf die im Folgenden noch eingegangen wird.

Formeln fir die Umrechnung der unterschiedlichen Feinheitsbezeichnungen sowie eine Vergleich-

stabelle fir praxistbliche Nummern zeigen die nachfolgenden Tabellen. Dabei ist zu beachten,
dass die Werte sich auf den Faden unbericksichtigt der Fachung beziehen.




Umrechnungstabelle

Feinheits- Abkir-  Nm Ne, Tex dTex Td

bezeichnung  zung

Nr. metrisch ~ Nm - Nm x 0,59 1.000 : Nm 10.000 : Nm 9.000 : Nm

Nr. englisch  Ne, Ne, : 0,59 - 590:Ne,  5.900: Ne, 5.310: Ne,

Baumwolle

Tex Tex 1.000 : Tex 590 : Tex - Tex x 10 Tex x 9

Decitex dTex 10.000 : dTex 5.900 : dTex dTex: 10 - dTex x 0,9

Titer Denier ~ Td (den) 9.000 : Td 5.310:Td Td:9 Td: 0,9 -

Beispiel 50Tex  1.000:50 590:50Tex= - 50Texx 10= 50 Tex x 9 =

Tex = 20 Nm 11,8 Ne, 500 dTex 450 Td

Vergleichstabelle

Nm Ne, Tex dTex Td Lauflénge pro kg

1 0,59 1.000 10.000 9.000 1.000 m

2 1 500 5.000 4.500 2.000 m

3 2 333 3.333 3.000 3.000 m

4 2 250 2.500 2.250 4.000 m

5 3 200 2.000 1.800 5.000 m

6 4 167 1.667 1.500 6.000 m

7 4 143 1.429 1.286 7.000 m

8 5 125 1.250 1.125 8.000 m

9 5 111 1.111 1.000 9.000 m

10 6 100 1.000 900 10.000 m

11 6 91 909 818 11.000 m

12 7 83 833 750 12.000 m

13 8 77 769 692 13.000 m

15 9 67 667 600 15.000 m

18 11 56 556 500 18.000 m

20 12 50 500 450 20.000 m

25 15 40 400 360 25.000 m




Nm Ne, Tex dTex Td Laufléinge pro kg
30 18 33 333 300 30.000 m
35 21 29 286 257 35.000 m
40 24 25 250 225 40.000 m
45 27 22 222 200 45.000 m
50 30 20 200 180 50.000 m
55 32 18 182 164 55.000 m
60 35 17 167 150 60.000 m
65 38 15 154 138 65.000 m
70 41 14 143 129 70.000 m
75 44 13 133 120 75.000 m
80 47 13 125 113 80.000 m
85 50 12 118 106 85.000 m
90 53 11 111 100 90.000 m
95 46 11 105 95 95.000 m
100 59 10 100 90 100.000 m
105 62 10 95 86 105.000 m
110 65 91 82 110.000 m
115 68 9 87 78 115.000 m
120 71 8 83 75 120.000 m
125 74 8 80 72 125.000 m
130 77 8 77 69 130.000 m
140 83 7 71 64 140.000 m
150 89 7 67 60 150.000 m
160 94 6 63 56 160.000 m
170 100 6 59 53 170.000 m
180 106 6 56 50 180.000 m
190 112 5 53 47 190.000 m
200 118 5 50 45 200.000 m
210 124 5 48 43 210.000 m

Die Vergleichstabelle wurde nach DIN 60 905 zusammengestellt. Verschiedene Werte wurden

fir die Praxis auf- oder abgerundet.




FEINHEITSANGABE FUR NAHFADEN UND STICKGARNE

Die Feinheitsbezeichnung von Né&hfaden und Stickgarnen wird entsprechend der Norm weltweit
in Tex angegeben. Gleichzeitig wird die Feinheit zudem auch zusétzlich in Nm ausgedriickt. Dies
vor allem, weil die Etikettnummern von N&hfaden und Stickgarnen im Zusammenhang mit dieser
Langennummerierung stehen und sie vielen Technikern noch heute wesentlich gebréuchlicher sind.

In der Praxis sind zwei unterschiedliche Angaben iblich: entweder die Gesamftfeinheit oder die
Einzelfeinheit. Um Néhféden miteinander vergleichen zu kénnen, ist die Angabe der Fachzahl
unbedingt erforderlich. Diese wird bei der Feinheitsangabe im Idealfall direkt hinzugefiigt:

* Beim Tex-System durch ein Multiplikationszeichen und die entsprechende Fachzahl, z.B.
10 Tex x 3; d.h., der Nahfaden (Zwirn) besteht aus 3 Garnen, die jeweils eine Feinheit von 10
Tex haben, die Gesamffeinheit betragt 30 Tex (1.000 m des Garns wiegen 10 g; 1.000 m des
Zwirns wiegen 30 g).

* Beim Nm-System durch ein Divisionszeichen und die entsprechende Fachzahl, z.B. Nm 120/3;
d.h., der Nahfaden (Zwirn) besteht aus 3 Garnen, die jeweils eine Feinheit von Nm 120
haben, die Gesamtfeinheit betragt Nm 40 (1 g des Garns hat eine Lange von 120 m; 1 g des
Zwirns hat eine Lénge von 40 m).

Beispiele:

Feinheitsbezeich- ~ Gesamffeinheit ~ Fachzahl Garngewicht Zwirngewicht
nung Nahfaden (Zwirnfeinheit) (Garnanzahl)  und Garnlénge und Zwirnlénge
10 Tex x 3 30 Tex 3 10 g/1.000 m 30g/1.000 m
15 Tex x 2 30 Tex 2 15g/1.000 m 30g/1.000 m
Nm 120/3 Nm 40 3 120m/1g 40m/1 g

Nm 80/2 Nm 40 2 80m/1g 40m/1g

Mit der Entwicklung neuer Fadenkonstruktionen und zur besseren Vorstellung wird bei Néhfaden
und Stickgarnen mittlerweile meist auch ein optischer Durchmesser in Millimetern ermittelt.

Dies geschieht unter dem Mikroskop und gibt, wie der Name schon sagt, die sichtbare Dicke
des Fadens an.

Der optische Durchmesser kann allerdings aufgrund der Konstruktionsart und der Rohmaterial-

dichte bei gleicher Nummerierung unterschiedlich ausfallen. ErfahrungsgemaB ist der optische
Eindruck eines Multifilamentzwirns Nm 120/3 diinner als der eines Fasergarns Nm 120/3.




ETIKETTNUMMERN

Neben den genannten Feinheitsangaben, die die tatsdchliche Feinheit eines Zwirns ausdriicken,
werden fir Nahfaden und Stickgarne sogenannte Etikettnummern verwendet. Diese sind auf der
Verpackung sowie auf der einzelnen Aufmachung (Cone, Kreuzwickel, Kingspule etc.) aufgefihrt.
Sie gehéren als fester Bestandteil zur Artikelbezeichnung und charakterisieren die Starke bzw.
Feinheit des jeweiligen Produkts.

Die Etiketthummern basieren

* bei synthetischen Nahfaden auf der Langennummerierung Nm eines 3-fach Fadens,

* bei Baumwoll-Nahféden auf der Langennummerierung Ne, eines 3-fach Fadens,

* bei Maschinenstickgarnen auf der Ldngennummerierung Ne, eines 2-fach Fadens
und sind in Ausnahmeféllen um die Angabe der Fachung des Nahfadens ergénzt.

Dies erklart, warum im Nahfaden- und Stickgarnbereich ein einheitliches Nummerierungssystem
als Feinheitsbezeichnung nur schwer durchzusetzen ist. Die aktuellen Etikettnummern beziehen
sich auf die Langennummerierung. Félschlicherweise wird in Technikerkreisen vielfach davon aus-
gegangen, dass die Etikettnummer mit der tatsdchlichen Feinheit nach der Langennummerierung
Nm identisch sei. Diese Annahme ist jedoch nicht richtig.

Den Zusammenhang von Etikettnummer und Feinheit findet man historisch bedingt in der Einfiih-
rung einer sinnvollen Etikettierung. Nahezu alle Néhfaden waren damals 3-fach Konstruktionen
und die Etikettnummer gab die Feinheit des einzelnen Garns in Nm (fir synthetische Zwirne) oder
in Ne, (fir Baumwollzwirne) an.

Analog dazu waren die meisten Stickgarne zum einen aus Baumwolle und zum anderen
2-fach Konstruktionen. Die Etikettnummer gab deshalb ebenfalls die Feinheit des einzelnen
Garns in Ne, an.

Zur Vereinfachung und zum Erreichen eines einheitlichen Bezeichnungssystems wurden die
tatsdchlichen Feinheitsangaben auf 5er- bzw. 10er-Stellen gerundet. Die Etikettnummer folgt
also einer festgelegten Einteilung in geeignete Starkeklassen (z.B. Nr. 120, Nr. 100, Nr. 80,
Nr. 75, Nr. 50).

Beispiel:

* Ein synthetischer N&hfaden mit der Feinheit ~ Nm 120/3 erhielt die Etiketthummer 120.
* Ein Baumwoll-N&hfaden mit der Feinheit ~ Ne, 40/3 erhielt die Etikettnummer 40.

* Ein Stickgarn mit der Feinheit ~ Ne, 40/2 erhielt die Etiketthummer 40.




NAHFADEN

Im Zuge der Weiterentwicklung von Néhféden kamen immer mehr 2-fach-Konstruktionen auf den
Markt, die ein Beibehalten der beschriebenen Regel zur Etikettierung von Néhféden unméglich
machten. Dies wird am einfachsten durch einen Vergleich zweier Nahfaden deutlich:

o°

Beispiel 1:

(5

Produkt A: Produkt B:
Nahfaden mit der Feinheit Nm 120/3 Nahfaden mit der Feinheit Nm 80/2
Etikett Nt 120 Etikett N 120

Berechnung zu Beispiel 1:
Produkt A:  Nm 120/3 = Nm 40 (Endfeinheit);

40 (Endfeinheit) x 3 (historisch vorausgesetzte Fachzahl) = Etikett Nr. 120
Produkt B:  Nm 80/2 = Nm 40 (Endfeinheit);

40 (Endfeinheit) x 3 (historisch vorausgesetzte Fachzahl) = Etikett Nr. 120

Die Etikettnummer wird hergeleitet, indem die Feinheit durch die tatsachliche Fachzahl geteilt
und dann mit der historischen Fachzahl (3) multipliziert wird. Daraus ergibt sich die errechnete
Etikettnummer (120). Beide Produkte haben die gleiche Endfeinheit und sind in ihrer Stérke
vergleichbar.




Beispiel 2:

do o°

Produkt A: Produkt B:
Nahfaden mit der Feinheit Nm 80/3 Nahfaden mit der Feinheit Nm 80/2
Etikett Ni 80 Etikett N 120

Trotz gleicher Feinheit der einzelnen Garne beider Produkte erhalten sie unterschiedliche Etikett-
nummern. Dies liegt an der unterschiedlichen Anzahl der Fachungen.

Berechnung zu Beispiel 2:
Produkt A:  Nm 80/3 = Nm 26,6 (Endfeinheit) x 3 = Etikett Nr. 80
Produkt B:  Nm 80/2 = Nm 40 (Endfeinheit) x 3 = Etikeft Nr. 120




Beispiel 3:

Foes®®

Produkt A: Produkt B: Produkt C:
Néhfaden mit der Néhfaden mit der Néhfaden mit der
Feinheit Nm 150/3 Feinheit Nm 100/2 Feinheit Nm 50/1
Etikett Nt 150 Etikett Nt 150 Etikett Nt 150

Alle drei Produkte bestehen aus Garnen jeweils unterschiedlicher Feinheit, haben jedoch aufgrund
der unterschiedlichen Dicke der einzelnen Fadenstrdnge die gleiche Endfeinheit und tragen somit
alle die gleiche Etikettnummer.

Berechnung zu Beispiel 3:

Produkt A:  Nm 150/3 = Nm 50 (Endfeinheit) x 3 = Etikett Nr. 150
Produkt B:  Nm 100/2 = Nm 50 (Endfeinheit) x 3 = Etikett Nr. 150
Produkt C:  Nm 50/1 = Nm 50 (Endfeinheit) x 3 = Etikeft Nr. 150

Es gibt keine Norm, die die Etikettnummern von Nahfidden weltweit einheitlich festlegt. Das
beschriebene Etikettierungssystem ist im europdischen Raum iblich. Landerspezifisch — vor allem
im asiatischen Raum - sind auch andere Feinheitsbezeichnungen zu finden. Zur Einschétzung

der Zwirnfeinheit und zur Auswahl einer geeigneten Zwirnstéirke ist es deshalb besonders wichtig,
die tatsachliche Feinheit (in Tex oder Nm) zu kennen.

STICKGARNE

Stickgarne werden unabhdngig vom Rohstoff generell nach dem englischen Baumwoll-Ldngennum-
merierungssystem Ne, nummeriert. Die Erklérung liegt in der Geschichte: Seit dem Aufkommen
der ersten Stickmaschinen Ende des 19. Jahrhunderts kamen mercerisierte Baumwollféden, deren
Etikettierung wie beschrieben nach dem Ne,-System vorgenommen wurde, zum Einsatz. Damals
gab es keine hochglénzenden Synthetikfasern, Seide war zu tever und nur als Handstickfaden in
Gebrauch. Somit bot sich als glénzendes Garn die mercerisierte Baumwolle an.

Fir die Etikeftierung der ersten synthetischen Stickgarne Mitte des 20. Jahrhunderts lag es




daher nahe, sich wieder an der Baumwollnummerierung zu orientieren. Dies vor allem, um eine
Lochkarte mit Stickmuster fir ein 40er-Garn auch weiterhin mit einem 40er-Garn zu verwenden.
Eine Umrechnung in ein anderes, technologisch richtiges System wurde schon damals abgelehnt.
Im Gegensatz zu den Néhfédden wahlte man jedoch die 2-fach Konstruktion als Basis fir die Etiket-
tierung. Dies ist versténdlich, da fast alle Stickgarne 2-fach Konstruktionen sind. Die Etiketthummer
fur Stickgarne gibt die Feinheit des einzelnen Garns in Ne, an.

Beispiel:
Ein Stickgarn mit der Feinheit ~ Ne, 40/2 hat die Etikett Nr. 40.
Ein Stickgarn mit der Feinheit ~ Ne, 30/2 hat die Etikett Nr. 30.

Im Gegensatz zum Nahfadensortiment beschrankt sich die Etiketthummernvielfalt bei Stickgarnen
ber die gesamte Angebotspalette von Polyester-, Baumwoll-, Woll- und Metallic-Qualitéten auf
finf bis sechs Starken: 12 bis 75.

Die gréfite Bedeutung hat die Starke Nr. 40 mit einem weltweit geschatzten Anteil von Gber 80 %.

Da es oft schwierig ist, die Zuordnung der Etikettnummern fir Stickgarne und Néhfaden korrekt
vorzunehmen, werden in nachfolgender Tabelle die wichtigsten Stickgarnstérken den entsprechen-
den Nahfaden-Etikettnummern gegeniibergestellt. Dieser Vergleich ist zur Orientierung hilfreich,
wenn fir Stickmuster keine Stickgarne, sondern Nahfaden eingesetzt werden.

Etikettnummer Etikettnummer Entsprechende Etikeft-
Stickgarne Baumwolle Feinheit nummer Nahfaden
Nr. 12 Nr. 18 Nm 20/2 Nr. 30/35

Nr. 25/30 Nr. 35/45 Nm 50/2 Nr. 75/80

Nr. 40 Nr. 60 Nm 70/2 Nr. 120

Nr. 50 Nr. 75 Nm 85/2 Nr. 140/150

Nr. 60 Nr. 90 Nm 120/2 Nr. 180

Nr. 75 Nr. 112 Nm 130/2 Nr. 220/2/300

LAUFLANGE VON NAHFADEN UND STICKGARNEN

Im Zusammenhang mit der Nahfaden- bzw. Stickgarnstarke wird haufig auch die Lauflange
genannt. Offiziell gilt die Lauflénge nicht als Feinheitsbezeichnung wie beispielsweise Tex oder
Nm, wird aber in der Praxis haufig als solche verwendet. Die Lauflénge gibt an, wie viele Meter
eines Zwirns 1 kg wiegen. Mit der Angabe m/kg ist die Lauflénge mit der Léingennummerierung
nach Nm (m/g) eng verbunden. Daher wird die Laufléinge hauptséchlich in Europa genutzt,




wo die Nm zur Angabe der Zwirnfeinheit Gblich ist. Wie bei allen Langennummerierungen gilt
auch fir die Lauflange: Je héher die Etikettnummer bzw. Effektivnummer eines Nahfadens, desto
feiner der Nghfaden und umso gréfier die Lauflénge pro Gewichtseinheit. Um die ungeféhre
Lauflénge eines Nahfadens zu berechnen, dividiert man die Etikettnummer durch 3 und multipli-
ziert das Ergebnis mit 1.000.

Beispiel:
Saba 120 hat eine ungeféhre Lauflénge von 40.000 m/kg.
(Berechnung: 120 : 3 = 40; 40 x 1.000 = 40.000).

Will man die exakte Lauflange eines Artikels wissen, sollte man fir die Berechnung die Effektiv-
nummer heranziehen. Fir die Berechnung gilt dann: Effektivnummer geteilt durch Fachzahl
multipliziert mit 1.000.

Beispiel:
Saba 120 hat eine Effektivnummer von Nm 72/2 und damit eine Laufldnge von 36.000 m/kg
(Berechnung: 72 : 2 = 36, 36 x 1.000 = 36.000)

AUSWAHL DER GEEIGNETEN NAHFADENSTARKE

Neben dem Rohstoff und dem Néhfadenaufbau bestimmt die Néhfadenfeinheit bzw. -starke
das Anwendungsgebiet. Dabei hat die Nahfadenstdrke bedeutenden Einfluss sowohl auf den
Né&hprozess als auch auf die Qualitatseigenschaften der Néhte. Um eine einwandfreie Verngh-
barkeit und einen stérungsfreien Nahprozess zu sichern, muss die Nahfadenstarke auf folgende
Einflussfaktoren abgestimmt sein:

e Nahgut

¢ Nadel

¢ Ndahmaschine
* Nahttyp

o Stichtyp

Nahversuche sind bei der Auswahl der geeigneten Nahfadenstarke hilfreich, da sich meist erst in
der Praxis zeigt, welche Stirke am besten geeignet ist. Das Néhgut und die Nghmaschine bestim-
men den Nadeleinsatz sowie den Naht- und Stichtyp und damit die geeignete Nahfadenstdarke.
Feinste Stoffqualititen geben beispielsweise den Einsatz diinner Nadeln und Néhféden vor.

Die empfohlene Nadelstdrke fir die jeweiligen Néhféden und Stickgarne ist auf der AMANN
Website sowie in den Broschiren und Farbkarten aufgefihrt. In Abhdngigkeit von Nahgut und
Maschinentyp kénnen jedoch auch grébere Nadelstérken erforderlich sein, welche zwingend
vorab unter Produktionsbedingungen getestet werden missen, um spdatere Nahtqualitatsverluste

zu vermeiden.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/

Die N&hfadenstarke beeinflusst die NahtquerreiBfestigkeit, die Nahtlangselastizitat, die Scheuer-
festigkeit, die Optik und Haptik. Wird zum Erzielen weicherer Néhte z.B. die Nahfadenstarke
reduziert, vermindert sich die Nahtfestigkeit aufgrund einer geringeren Reif3festigkeit des feine-

ren Ndhfadens.

Die Optik von markanten Zierndhten wiederum erreicht man nur durch die Auswahl eines grobe-
ren Néhfadens. Dabei sollte die Eignung der jeweils notwendigen Nadelstarke fir das Gewebe
vorab beispielsweise durch Tests ermittelt werden. Je nach Beschaffenheit des Oberstoffes kdnnen
die Gewebefdden beim Einstich einer zu groben Nadel beschadigt werden (Gewebebeschadi-
gung bzw. Maschensprengschaden).
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AUFMACHUNGSARTEN

Um die Verndhbarkeit von Né&hféden und Stickgarnen optimal zu unterstitzen, ist die geeignete
Gestaltung der Aufmachung von besonderer Bedeutung. Es gibt eine Vielzahl verschiedener
Aufmachungen, die individuell auf die nghende Industrie mit ihren Fertigungsverfahren und
Maschinen abgestimmt ist. Aufgabe der Aufmachung ist es:

* einen stérungsfreien Fadenabzug (ohne Zupfer oder Héangenbleiben) zu unterstitzen,
* anforderungsgerechte Metragen (Léngeneinheiten) anzubieten,
* fir spezielle Einsatzbereiche eine Maglichkeit der Fadenverwahrung bereitzuhalten.

Nahfaden und Stickgarne werden auf fast allen Maschinen und Automaten nach oben abge-
zogen. Die Aufmachung muss dabei einen ungehinderten, stérungsfreien Fadenabzug auch bei
hohen Nahgeschwindigkeiten und einen zum Teil ungleichméBigen Abzug sichern.

In der Regel werden Aufmachungen in Langeneinheiten (1.000 m, 5.000 m, 10.000 m oder mehr)
angeboten. Gewichtsaufmachungen (z.B. 1 kg oder 25 g) sind die seltene Ausnahme und nur

in Einzelfgllen zu finden. Das Angebot an unterschiedlichen Langeneinheiten bzw. Metragen
pro Artikel ist zum Teil sehr breit und bildet die Anforderungen der verschiedenen Branchen ab.
Die modische Bekleidungsindustrie mit kleinen Fertigungsmengen und einer grof3en Farbvielfalt
benétigt kleine Aufmachungseinheiten, um gleichzeitig mehrere Néhmaschinen bestiicken zu kén-
nen und die Uberhdnge am Ende der Saison gering zu halten. Die Matratzenindustrie mit ihren
Vielnadelsteppmaschinen und einem hohen Fadenverbrauch bei geringer Farbvielfalt hingegen
benétigt groBe Metragen, um méglichst geringe Umriistzeiten und damit eine hohe Wirtschaft-
lichkeit zu realisieren. Gleiches gilt im Allgemeinen fir N&hfaden zur Verséuberung von Schnitt-
kanten oder fir Néhfaden im Wéschebereich mit ihrem hohen Fadenbedarf. Jedes Anwendungs-
gebiet gibt eine klare Vorgabe fir die optimale Aufmachungseinheit. Auf diese Weise haben sich
feste Aufmachungsgréfen etabliert, die besonders praktikabel und wirtschaftlich sind und die
Uberwiegenden Anforderungen des Marktes abdecken. Gleichzeitig werden immer wieder neue
Aufmachungseinheiten entwickelt, sofern dies durch neue Fertigungsverfahren, Nahmaschinen
oder sich veréandernde Markte erforderlich ist.

Die Gestaltung der Aufmachung in Form und Gréf3e muss auf die unterschiedlichen Nahféaden
und ihre Eigenschaften sowie auch auf die Nahmaschinen abgestimmt werden. Nahfaden
mit textiler, fasriger Oberfldche kénnen anders aufgemacht werden als Néhfaden mit glatter
Oberfléche. Vielnadelmaschinen oder Stickmaschinen mit ihren zum Teil geringen Platzverhdilt-
nissen stellen andere Anforderungen an die Form der Aufmachung als Einnadelmaschinen mit
groBBem Platzangebot fir die Nahfadenspule. Die folgende Abbildung zeigt eine Ubersicht der
verschiedenen Aufmachungsarten.
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KREUZWICKEL

Beim Kreuzwickel (XW) wird der N&hfaden auf zylindri-
sche Hilsen in Kreuzwicklung aufgemacht. Kreuzwickel
gewdhrleisten einen gleichméBigen Fadenabzug auch bei
hohen N&hgeschwindigkeiten. Diese Aufmachung kommt
in den verschiedensten Anwendungsgebieten, vor allem in
der Bekleidungsindustrie, zum Einsatz. Wenn eine grofie
Farbvielfalt bei kleinen Fertigungsmengen gefordert ist,
sind Kreuzwickel die richtige Aufmachung. Mit Metragen
von maximal 1.000 m bietet der Kreuzwickel eine kleine
Aufmachungseinheit, die den Anforderungen an Wirt-
schaftlichkeit trotz hoher Farbflexibilitdt gerecht wird. Auf

Kreuzwickeln werden vorwiegend Umspinnzwirne und
Fasergarne angeboten.




CONEN

Conen (Co) sind konisch (kegelférmig) geformte Hilsen, die
ie nach Nahfadenmetrage eine unterschiedliche Gréfie haben
kénnen. Sie werden ebenfalls in Kreuzwicklung aufgemacht,
um einen einwandfreien Fadenabzug auch bei grofen Lénge-
neinheiten zu gewdhrleisten.

Auf die Cone kénnen gréBere Léngeneinheiten aufgemacht
werden. Je nach Marktanforderung und Néhfadenstarke gibt
es ein breites Angebot unterschiedlicher Metragen. Typisch fir
den Bekleidungsbereich sind die 5.000 und 10.000 m Cone,
fr den Versauberungs- und Waschebereich die 20.000 und
30.000 m Cone. Grébere Nahfaden haben entsprechend

geringere Langeneinheiten.

KINGSPULEN

Kingspulen (KS) sind zylindrische Hilsen, die an der unteren
Schmalseite einen kegelférmigen FuB3 als Standfléche haben.
Aufgrund ihrer Form werden sie héufig auch als FuBspulen (FS)
bezeichnet. Sie sind die klassische Aufmachung fir Multifila-
mentzwirne. Aufgrund der glatten Oberflache dieser Zwirne
kann es beim Nahprozess oder wéahrend der Stillstandszeiten
zum Lagenabfall (Abrutschen der Fadenlagen vom Garnkérper)
kommen. Der Fu3 der Spule und eine in der Regel darin ein-
gearbeitete Auffangrinne nehmen die abgefallenen Fadenlagen
auf und sichern damit einen einwandfreien Fadenabzug. Je
nach Nahfadenstérke und Aufmachungseinheit kdnnen die
Kingspulen unterschiedliche GréBen haben. Neben Miniking-
spulen, die je nach Fadenstdrke mit einigen Hundert Metern
bewickelt sind, gibt es eine Vielzahl von Standardspulen fir
die unterschiedlichsten Metragen von 300 bis zu 20.000 m je
nach Néhfadenstarke und Mengenbedarf.




Zum Teil bieten Kingspulen zusétzlich eine Méglichkeit zur Fadenverwahrung.

In einer sogenannten Snap-Rille kann das Fadenende fixiert werden, um damit ein Abfallen der
Fadenlagen beim Transport oder wahrend der Lagerung zu verhindern. Bei Stickgarnen ist die-
se zusdtzliche Funktion der Aufmachung besonders wichtig, da Stickgarne nur selten komplett
abgearbeitet werden und das Wiedereinlagern der angebrochenen Spulen nach Beendigung
des Stickauftrags tblich ist.

Als Stickmetragen sind zwei Langeneinheiten Standard: die 1.000 m Minikingspule und die
5.000 m Kingspule.

—3_3
_ |

Fadenverwahrung an der Kingspule (Snap-Verschluss)




UNTERFADENSPULEN

Fertige Unterfadenspulen werden vor allem in der Stickerei als zeitsparende Alternative zur
konventionell bewickelten Metallspule fiir den Unterfaden eingesetzt.

L
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Da der Unterfaden auf der Stickvorderseite unsichtbar ist, kommen in der Regel nur Weif3 und
Schwarz als Stickunterfadenfarbe zum Einsatz. Bedingt durch diese Konzentration auf zwei
Farben sind fertige Unterfadenspulen fir Mehrkopfstickautomaten géngiger als fir Néahautomaten.
Angeboten werden die sogenannten Stickbobinen zu je einem Gros (entspricht 144 Stiick). Um
eine hohe Lauflange auf den Spulen zu erhalten, werden feine Faser- oder Multifilamentgarne
aufgespult. Bei den fertigen Unterfadenspulen gibt es zwei Varianten: trégerlose Spulen, die bei
Aufmachung von Multifilamentgarnen eine leichte Bondierung zur Fixierung benétigen und Spulen
mit Pappflanken an den Seiten, die keine weitere Behandlung erfordern.

Aufgrund des gleichmaBigeren Abzugs ist der Einsatz unbondierter Bobinen zu empfehlen.

Bei den Stickunterfadenspulen gibt es zwei Gréf3en L und M, wobei hier M die gréfiere und L
die kleinere ist. Weltweit gdngiger bei den Stickmaschinen ist die Gréf3e L. AMANN bietet mit
Isabob 190 eine leicht bondierte Bobine mit hervorragenden Ablaufeigenschaften und einer
hohen Lauflange an.

HILFSMITTEL FUR DIE NAHFADENAUFMACHUNG

Um den einwandfreien Fadenabzug zusdtzlich zu unterstiitzen, bietet AMANN fir sémtliche
Aufmachungsformen jeweils passende Spulteller an. Diese gewahrleisten, dass der Néhfaden
senkrecht zum Fadenstander steht. Dadurch wird verhindert, dass sich Fadenlagen unter der
Néahfadenspule verfangen. Der Spulteller sichert einen gleichmaBigen Fadenabzug ohne Span-
nungsspitzen. Bei einer schréag stehenden Spule wiirde der Nghfaden ungleichméBig an der
Stirnseite haften bleiben.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-isabob/

Schrég stehende Conen durch Fehlen der Spulteller Korrekter Ablauf der Conen durch Einsatz
(behinderter Fadenabzug) von Spulteller

Im AMANN Sortiment gibt es fir die groBen Transfil-Scheibenspulen eine spezielle Plastikhaube,
umgangssprachlich auch ,Container” oder ,Glocke” genannt. Diese schiitzt und kontrolliert den
Fadenballon, der beim Abzug des Fadens entsteht, und sorgt fir eine optimale Verndhbarkeit.

In besonderen Féllen werden Netzschlduche Uber die Nahfaden bzw. Stickgarne gestilpt, um
den Fadenabzug zu beruhigen. Bei Metallic-Stickgarnen verringern Netzschlduche eine Kringel-
bildung der steifen Umwindegarne. Daher liegen jedem Verkaufskarton des Stickartikels Isamet
die entsprechenden Netzstrimpfe bei. Zu beachten ist, dass die Spule selbst auf der Unterkante
des Netzes stehen sollte, damit das Netz nicht verrutschen kann.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isamet/
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HERSTELLUNG VON NAHFADEN UND STICKGARNEN

Die Herstellung von Nahfaden und Stickgarnen ist ein aufwendiger Prozess mit einer Vielzahl
einzelner Fertigungsschritte auf verschiedenen Maschinen und Produktionsanlagen. Das Produkti-
onsschema am Ende dieses Kapitels gibt fir die wichtigsten Nahfaden- und Stickgarntypen eine
Ubersicht iber ihre Produktion bei AMANN.

Im Gegensatz zur néhenden Konfektion, die aufgrund der Bedienung der Néhmaschinen
grundsétzlich personalintensiv ist, erfordert die Nahfadenproduktion in erster Linie einen hohen
maschinellen Einsatz. Hochmoderne, vielfach computergesteuerte und vollautomatische Produk-
tionsanlagen bestimmen die Fabrikation.

Ringzwirnmaschine

Personal in der Fertigung wird vor allem fiir das Bestiicken und Reinigen der Maschinen benétigt.
Die Fertigungskontrolle wird bei den meisten Prozessschritten ebenfalls vollautomatisch durchge-
fohrt. Stérungen werden mit Detektoren gemeldet und vom Personal beseitigt. Viele Fertigungs-
schritte haben eine lange Durchlaufzeit. Anders als beispielsweise in der Bekleidungsfertigung, in
der man in Minuten kalkuliert, gibt es in der N&hfadenherstellung an einigen Positionen Durch-
laufzeiten von mehreren Stunden, teilweise sogar Tagen. Eine optimale Produktionsplanung und

-steuerung ist daher fir die Nahfadenfertigung von besonderer Bedeutung.




Néhfadenherstellung hei3t heute Verarbeitung synthetischer bzw. teilsynthetischer Vorprodukte.
Reine Naturfasern haben mit wenigen Ausnahmen nur noch eine geringe Bedeutung. Der Baum-
wollzwirn ist hier der wichtigste Vertreter und wurde deshalb im Produktionsschema am Ende des
Kapitels und in den Beschreibungen der Fertigungsschritte mit aufgenommen. Die Fertigungslinien
der einzelnen Nahfadentypen (Umspinnzwirne, Faserzwirne, Multifilamente, texturierte Multifila-
mente efc.) unterscheiden sich im Ablauf der Prozesskette und durch ausgesuchte Fertigungsschrit-
te, die speziell nur fir einzelne N&hfadentypen erforderlich sind. Ergénzend zum Produktionssche-
ma werden die wichtigsten Prozessschritte der Nahfadenherstellung nachfolgend beschrieben.

QUALITATSKONTROLLE

Grof3e Bedeutung in der Prozesskette hat die Qualitdtskontrolle, die nach jedem wichtigen Ferti-
gungsschritt durchgefihrt wird. Abhéngig vom Fertigungsstand (Rohgarn, Rohzwirn, Fertigzwirn)
werden verschiedene Qualitétskriterien (Feinheit, Festigkeit, Faserreinheit etc.) anhand enger
Fertigungsvorgaben gepriift und systematisch erfasst. Zur Weiterverarbeitung werden nur die
Partien freigegeben, die in allen Kriterien den Anforderungen entsprechen. Die ermittelten Daten
flieBen in den wochentlichen und monatlichen Qualitétsbericht ein, der exakte Auskunft iiber das
Qualitatsniveau und evil. Tendenzen sowie Probleme gibt.

Gleitwertmessgerat

Diese aufwendige Qualitatskontrolle ist erforderlich, um ein gleichmaBig hohes Qualitatsniveau
aller Partien zu sichern und vereinbarte Lieferspezifikationen, die beispielsweise mit Kunden aus
der Automobilindustrie bestehen, einhalten zu kénnen. Eventuelle Qualitétsméngel kdnnen in
der Regel nicht am fertigen Produkt behoben werden und missen deshalb frihzeitig erkannt und

beseitigt werden.




Ergénzend zur Qualitdtskontrolle im Labor fihrt AMANN daher eine aufwendige Qualitatsiber-
wachung in der Produktion durch. Zum Teil ibernehmen Maschinen vollautomatisch die Uber-
wachungsfunktion einzelner Qualitétskriterien, z.B. durch Fadenwdchter an den Zwirnmaschinen
oder elekironische Fadensensoren an den Aufmachungsmaschinen. Zusétzlich kontrollieren
Qualitétsmeister in der Produktion permanent die Fertigungsbedingungen und sorgen damit fir
einen einwandfreien Warenausfall.

Neben der technologischen Qualitétskontrolle ist die Prisfung der Férbung wichtig, um einen
exakten, gleichbleibenden Farbausfall aller Partien einer Farbe sicherzustellen. Hier ist sowohl das
erfahrene Auge des Farbers als auch der Einsatz von Farbmessgeraten mit moderner Priftechnik
erforderlich. Im Kapitel Qualitatsmerkmale/Farbe/Farbbewertung werden weitere Informationen
zur visuellen und instrumentellen Farbbewertung aufgefihrt.

HERSTELLUNG DES EINZELGARNS

Garne sind Vorprodukte der Zwirnherstellung. Zum Teil werden sie beim Nahfadenhersteller, zum
Teil bei Vorlieferanten — Spinnereien sowie Chemiefaserproduzenten — produziert.

Rohstoffgewinnung und Weiterverarbeitung zum Fasermaterial sind bereits im Kapitel Rohstoffe/
Textile Rohstoffe beschrieben. Das Prinzip der Garnherstellung ist unabhéngig vom Rohstoff fir die
jeweiligen Garntypen identisch.

Analog zu den Konstruktionsarten im Kapitel Néhfadenaufbau gibt es die folgenden unterschied-
lichen Garntypen:

FASERGARN

Ausgangsmaterial sind Baumwollfasern oder synthetische Schnittstapel- bzw. Rei3stapelfasern,
die in gepressten Ballen angeliefert werden. Das lose Fasermaterial wird durch verschiedene
Arbeitsschritte zum Vorgarn weiterverarbeitet:

* Lockern und Reinigen ¢ Verstrecken
* Ordnen und Parallelisieren der Fasern * Vorspinnen zum Vorgarn
* Bandbilden

Bei AMANN werden sowohl Vorgarne aus Schnittstapel- als auch aus Reif3stapelfasern verarbei-
tet. Bei der Schnittstapelfaserverarbeitung ist die Lénge der Fasern identisch mit der durchschnitt-
lichen Stapellénge von Baumwaollfasern, sodass das Vorgarn auf Ringspinnmaschinen in der
sogenannten Dreizylinderspinnerei verarbeitet werden kann.

Aus den Fasern wird durch mehrfaches Verstrecken und Doublieren ein Fasergarn in der ge-
wiinschten Feinheit hergestellt. Vorspinnen und Garndrehung erfolgen auf Ringspinnmaschinen in

der sogenannten Dreizylinderspinnerei.




Die Fertigung des Vorgarns aus der Baumwollfaser ist bereits im Kapitel Rohstoffe beschrieben.
Baumwollgarne werden in Dreizylinderspinnereien auf Ringspinnmaschinen ausgesponnen. Die
Garndrehung erfolgt auf der Ringspinnmaschine.

COREGARN

Fir die Coregarnherstellung muss Rohware aus Multifilamentmaterial mit einer Umspinnung aus
Schnittstapelfasern verbunden werden. Das Herstellungsprinzip fiir die Umspinnung ist éhnlich
wie das fir Fasergarne. Das Fasermaterial wird in Ballen gepresst angeliefert und entsprechend
zum Vorgarn weiterverarbeitet. Durch den Spinnprozess auf der Ringspinnmaschine werden
dann Umspinnung und Multifilamentseele zusammengefishrt. AbschlieBend wird die Garndrehung
erteilt. Das Coregarn ist das Ausgangsprodukt fir den Umspinnzwirn.

MULTIFILAMENTGARN

Als Ausgangsmaterial wird Multifilamentware verwendet, die direkt von der Chemiefaserindustrie
bezogen wird. Diese Rohware besteht aus feinen, parallel liegenden Einzelfilamenten, die nur
mit einer leichten Schutzdrehung oder Verwirbelung versehen sind. Die Anzahl der Einzelfilamen-
te variiert sehr stark und ist in erster Linie von der Gesamtfeinheit des Materials abhdngig. Zum
Teil werden Multifilamentbindel mit bis zu 200 Einzelfilamenten verwendet. Die erforderliche
Garndrehung wird erst kurz vor dem Fachen und Zwirnen auf der Zwirnmaschine aufgebracht.

TEXTURIERTES MULTIFILAMENTGARN (BAUSCHGARN)

Als Ausgangsmaterial werden Polyester- oder Polyamid-Multifilamente verwendet, die durch Tex-
turierung zu Bauschgarnen weiterverarbeitet werden. Es gibt verschiedene Texturierverfahren. Fiir
diese Anwendung von Bauschgarnen wird in der Regel das Falschdrahtverfahren genutzt. Hierbei
wird die glatte, aus zahlreichen Einzelfilamenten bestehende Filamentware durch eine beheizte
Zone gefiihrt, an deren Ende ein Drallgeber mit hoher Drehzahl die gewiinschte Drehung erzeugt.
Durch die Wérmebehandlung und spétere Abkithlung wird die Drehung fixiert. Anschlieflend
wird das Garn wieder aufgedreht, die Krduselung bleibt erhalten und sorgt fir den bekannten
Bauscheffekt.

FLECHTGARN

Beim Flechten werden Garne auf einer horizontalen Ebene miteinander verflochten. Das geschieht
dadurch, dass bei einer Gesamtzahl von 12 bzw. 16 Kléppeln é bzw. 8 mit dem Uhrzeigersinn
und 6 bzw. 8 gegen den Uhrzeigersinn um eine gemeinsame Achse rotieren. Dabei beschreibt
die Klsppelreise ein Wellenmuster, da die Kléppel sich gegenseitig ausweichen miissen. Das so
erzeugte Flechtgarn wird dann auf einem sogenannten Tambour aufgewickelt. Das Garn hat eine
Schlauchform, ist innen hohl und liegt flach auf. Da das Garn keine Drehung besitzt, muss es
rollend abgezogen werden. Ein Uberkopfabzug wie bei Standardnéhfaden wirde zum Verdrehen
des Flechtgarns und dadurch zu einem unschénen Nahtbild fiihren. Daher wird Flechtgarn in der
ganzen Prozesskette bis zur Nahmaschine hin abgerollt.




REINIGEN

Fasergarne und Coregarne enthalten Dick- und Dinnstellen, die bei der Verarbeitung der Fasern
in der Spinnerei entstehen und nicht vollsténdig zu vermeiden sind. Diese Garnfehler werden u.a.
durch Faserflug, Verunreinigungen und Ansetzer in der Spinnerei verursacht und beim Reinigen
auf Spulmaschinen enffernt. Gleichzeitig wird bei diesem Prozess das gelieferte Rohgarn zu
groBeren, knotenfreien Lauflangen durch Aneinanderspleifien (mit Luft verwirbeln) der Garnenden
verbunden. Die SpleiBstellen sind wesentlich dinner als ein Knoten (ca. 40 %) und sorgen fir eine
akzeptable Festigkeit an der Verbindungsstelle. Eine Spleifistelle im Garn hat keinen nachteiligen
Einfluss auf die Nahleistung des spéteren Zwirns. Sensoren an den Spulmaschinen priifen die
Garnreinheit und vergleichen die erfassten Dick- und Diinnstellen mit der Vorgabe. Dickstellen,
die z.B. dicker als eine Spleif3stelle sind, werden automatisch herausgeschnitten und durch eine
SpleiBstelle ersetzt. Ergebnis sind gereinigte Vorprodukte, die eine maximale Lauflénge fir den
nachfolgenden Fertigungsschritt bereithalten und damit die Basis fir eine knotenarme Né&hfaden-
qualitét bilden.

Fir Rohgarne aus Filamentmaterial wird dieser Arbeitsgang nicht benétigt. Zum einen freten
Verunreinigungen bei Filament-Rohgarnen nicht auf. Zum anderen werden Filamentgarne durch

den Chemiefaserhersteller bereits in einer hohen Lauflange geliefert.

Flechtmaschine




FACHEN

Zwirne bestehen aus zwei oder mehreren Garnen, die beim Fachprozess zusammengefihrt
werden und damit den nachfolgenden Zwirnprozess vorbereiten. Je nach Nahfadentyp wird das
Fachen auf einer eigenen Maschine oder in Verbindung mit dem Zwirnprozess durchgefihrt.
Fasergarne und Coregarne werden in einem separaten Fertigungsschritt gefacht und mit einer
Schutzdrehung versehen, die ein Verschieben der einzelnen Garne wahrend des Transports zur
ndchsten Maschine vermeiden soll. Die Schutzdrehung ist nicht zu verwechseln mit der Zwirndre-
hung, die erst durch den anschlieBenden Zwirnprozess erzielt wird. Bei Multifilamentgarnen
kénnen das Fachen und Zwirnen auf einer Produktionsanlage durchgefihrt werden.
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Fachmaschine




ZWIRNEN

Zwirnen ist das Zusammendrehen von Garnen zu einem Zwirn. Dabei werden die gefachten
Garne um ihre Léngsachse gedreht und dadurch eng miteinander verbunden. Die Drehung wird
beim Zwirnen durch eine rasch rotierende Spindel erzeugt. Je nach Drehrichtung der Spindel
gibt es S- und Z-gedrehte Zwirne (siehe Kapitel Nahfadenaufbau/Drehung). Die Fadenabzugs-
geschwindigkeit und Spindeldrehzahl bestimmen die Anzahl der Zwirndrehungen. Beim Zwirn-
prozess werden heute fast ausschlieBlich Direkt- bzw. Einstufenzwirne hergestellt, d.h., in einem
Arbeitsgang werden mehrere Garne zusammengedreht. Fir Doppel- bzw. Mehrstufenzwirne,

die heute kaum Bedeutung haben, werden zwei oder mehrere aufeinanderfolgende Zwirnvorgén-
ge bendtigt (siehe Kapitel Nahfadenaufbau/Stufigkeit).

Doppeldrahtzwirnmaschine

Die Durchlaufzeiten fir den Zwirnprozess sind sehr hoch. Feinste Multifilamentzwirne, die in
entsprechend grofien Laufléngen von der Zwirnmaschine abgearbeitet werden, haben beispiels-
weise eine Durchlaufzeit von zwdlf Tagen.

Einfach-N&hfaden werden ebenfalls gezwirnt, um ein gleichméBiges und stabiles Vorprodukt
zu erhalten. Verstandlicher ist hier die Bezeichnung Hochdrehen statt Zwirnen, da nur ein Garn
um seine Langsachse gedreht wird, anstatt verschiedene Garne miteinander durch Drehung

zu verbinden.




Auszwirnmaschine der 2-Stufenanlage

Auf Zwirnmaschinen fir Multifilamentzwirne erhalten die Filamentféden sowohl die Garndrehung
als auch die Zwirndrehung. Als Vorlage wird vorgespultes Multifilamentgarn auf die Zwirnmaschi-
nen gegeben, das zunéchst in SRichtung gedreht, dann gefacht und in ZRichtung ausgezwirnt
wird. Dies ist ein besonders effektives Fertigungsverfahren, das vorwiegend fir Filamentmaterial
angewandt wird.

STRECKEN UND FIXIEREN

Synthetische Garne bzw. Zwirne missen in der Regel gestreckt und fixiert werden, um fir die
Schrumpf- und Dehnungseigenschaften das gewiinschte Niveau zu erhalten. Fiir die Qualitét der
Néhfaden und Stickgarne, besonders fiir die Nahleistung und Optik, spielt dieser Prozess eine
bedeutende Rolle. Beim Strecken wird der Zwirn unter Spannung abgezogen und umgespult,
sodass eine Verstreckung und Dehnungsanpassung entsteht. Dadurch wird die vorhandene
Dehnung des Zwirns reduziert. Abhdngig vom Néhfaden- und Stickgarntyp wird der Streck- und
Fixierprozess an unterschiedlichen Positionen innerhalb der Prozesskette und in unterschiedlichen
Verfahrensweisen durchgefihrt.

Umspinnzwirne und Na&hfaden aus Fasergarnen werden unter Spannung auf sogenannte Streck-
spulen gewickelt, die anschlieBend auf einem Fixierwagen in einem Ofen fixiert werden. Durch




die Einwirkung von Heifluft bei hohen Fixiertemperaturen wird die Verstreckung und damit
erzielte Dehnungsreduzierung dauerhaft stabilisiert. Die auf diese Weise behandelten Nahfaden
behalten im spéteren Gebrauch ihre Dehnungs- und Schrumpfeigenschaften bis zu diesem
Temperaturbereich.

Néhfaden aus Multifilamentmaterial werden durch verschieden schnell laufende Walzenpaare,
von denen eine beheizt ist, verzogen. Der Einsatz der Heif3galette erleichtert die Verstreckung.
Das Verhdlinis der unterschiedlichen Walzengeschwindigkeiten ergibt den Grad der Verstreckung.
Auf eine anschlieBende Thermofixierung wird bei Multifilamentzwirnen in der Regel verzichtet.

FARBEN

Fir diesen Fertigungsschritt missen die Zwirne zundchst auf Farbespulen umgespult werden. Die
Hilsen sind perforiert, um einen Durchgang der Farbeflotte von innen nach auBBen und umgekehrt
zu erméglichen. Zudem sind ein geeigneter Wickelaufbau und eine kontrollierte Spannung beim
Umspulen fir das spétere Férbeergebnis wichtig. Ziel ist eine gleichmaBige Einfarbung der Néh-

faden und Stickgarne, unabhéngig von ihrer Lage (auBen oder innen) auf der Férbespule.

Farberei




Polyester N&hfaden und Stickgarne werden mit dem sogenannten HT-{(Hochtemperatur-|Verfahren
gefarbt. Fir die Farbung werden Dispersionsfarbstoffe eingesetzt. Wichtige Farbeparameter sind
Druck, Temperatur sowie das Flottenverhdltnis. Die Farbung erfolgt im geschlossenen Kreislauf
auf modernen Farbeanlagen. Die Zusammenstellung der Farbrezeptur erfolgt computerunterstiitzt.
Im sogenannten Ansatzraum werden die einzelnen Farbstoffe und Farbehilfsmittel nach exakter
Vorgabe bereitgestellt und in Kesseln mit Wasser gemischt. Uber ein Leitungssystem gelangt die
Férbeflotte in die Farberei zu den einzelnen Farbekesseln. Diese haben ein unterschiedliches
Fassungsvermégen von ca. 10 bis 700 kg. Polyesterféden werden bei ca. 135°C und einem
Druck von vier bis sechs bar ca. 60 Min. gefarbt. Der erzielte Farbton wird direkt im Anschluss
an den Farbeprozess geprift, um eventuelle Farbabweichungen durch ein Nachsetzen sofort
ausgleichen zu kénnen. Grébere Zwirne missen zum Teil zweimal gefarbt werden, um eine
optimale Durchférbung zu erreichen und das Auftreten sogenannter ungeférbter ,Stippen” an
den Kreuzungspunkten des Zwirns zu vermeiden.

Die Auswahl des Farbeverfahrens wird vorrangig durch den Néhfadenrohstoff bestimmt. Baum-
wolle und Polyamid erfordern beispielsweise ein anderes Verfahren als Polyester. Beim Polyester/
Baumwolle Umspinnzwirn erfordert die Rohstoffkombination von Polyester und Baumwolle die
Beriicksichtigung zweier Farbeverfahren. In einem Prozess, aber in zwei aufeinanderfolgenden
Schritten wird zunéchst das Polyester und dann die Baumwolle eingeférbt.

Reine Baumwollzwirne werden haufig im Strang gefarbt und bendtigen dafir speziell geeignete
Farbeapparate. Baumwollzwirne werden in der Regel reaktiv gefarbt. Fir spezielle Anwendungen
kénnen jedoch auch die Substantiv- und die Indantrenfarbung zum Einsatz kommen. Fir eine ge-
ringe Anzahl von Polyester/Baumwolle Umspinnzwirn-Farbungen verwendet AMANN Substantiv-
farbstoffe und erzielt damit den im Jeansbereich gewinschten Used-Look (ausgewaschene Optik).

Zum Férben von Weif3, Neonfarben sowie hellen, zarten Pastellténen werden teilweise optische
Aufheller eingesetzt. Dadurch kann UV-licht aus dem nicht sichtbaren Spektralbereich in sichtbares
Licht umgewandelt und reflektiert werden. Dieser Effekt verleiht optisch aufgehellten Farben eine
Art ,Leuchtkraft”, die unter Schwarzlicht besonders auffdllt. Die braunlich-gelbe Naturfarbe der
Rohbaumwolle ist fir derartige Farben ungiinstig und muss daher durch ein vorheriges Bleichen
entfernt werden.

Fir die Erstellung einer neuen Nahfaden- oder Stickgarnfarbe benétigt das Farbereilabor eine
flache, undurchsichtige Farbvorlage (iblicherweise ein Stoffmuster). Uber ein Farbmessgerdt
(siehe Kapitel Qualitatsmerkmale/Farbe/Farbbewertung/Obijektive bzw. instrumentelle Farb-
bewertung) wird die Vorlagenfarbe eingemessen und als Reflexionskurve dargestellt. Die Rezep-
tiersoftware errechnet aus den vorgegebenen Farbstoffen verschiedene Rezepte, aus denen der
Férber nach qualitativen und wirtschaftlichen Gesichtspunkten die beste auswahlt. Der Farbaus-
fall einer Rezeptur wird zunéchst anhand einer Laborfarbung iberpriift. Gegebenenfalls erfolgt
eine Rezeptanpassung und bei Ubereinstimmung eine Erfassung im Farbarchiv sowie eine

Produktionsfreigabe.




Farbereilabor

Besondere Bedeutung misst AMANN der Umweltvertraglichkeit der Farbereien bei. Durch den Ein-
satz effizienter Systeme und sorgfaltiger Uberwachung konnte AMANN den Gesamtverbrauch an

Primarenergie deutlich reduzieren. Durch laufende Prozessoptimierungen in den Farbereien wurde der
Verbrauch von Frischwasser erheblich gesenkt und der Einsatz von Farbstoffen und Farbereihilfsmitteln
auf ein Minimum reduziert. Alle Farbereien verfiigen iber einen geschlossenen Wasserkreislauf.

AMANN betreibt vollstufige, biologisch-chemische Klgranlagen, um den lokalen Umweltauflagen
gerecht zu werden. Deren Kapazitét reicht von 500 bis 1.000 m® Abwasser pro Tag. Die gereinig-
ten Abwésser werden permanent am Auslauf in die rilichen Abwasserleitungen auf die Einhaltung
der strikten Einleitungsparameter BSB (biologischer Sauerstoffbedarf), CSB (chemischer Sauerstoff-
bedarf), Anteil an geldsten Schwebeteilchen, pH-Wert sowie Temperatur kontrolliert. Des Weiteren
finden regelméBig Probenentnahmen und Analysen von den értlichen Umweltbehdrden statt. Somit
leistet AMANN einen erheblichen Beitrag zum Umweltschutz.

AMANN erfillt alle nationalen und internationalen Umweltauflagen. Der Produktionsstandort
Augsburg mit seiner grofien Farberei ist nach dem Umweltmanagementsystem DIN EN ISO 14001
zertifiziert. Die Zertifizierung nach I1SO 50001 bescheinigt dem Produktionsstandort Augsburg
zudem ein nachhaltiges Energiemanagement sowie ein auferordentlich hohes Maf3 an Energie-

effizienz und Umweltvertraglichkeit.




AVIVIEREN (AUSRUSTEN)

Nahfaden und Stickgarne missen aviviert, d. h. mit einem Gleitmittel ausgeristet werden, um
eine optimale Nahleistung sicherzustellen. Avivage besteht aus einer Kombination von Silikonen,
Paraffinen, Wachsen und Antistatika. Die genaue Zusammensetzung ist das Geheimnis eines
jeden Nahfadenherstellers. Auf Basis langjahriger Erfahrung und zahlreicher Versuchsreihen wird
die richtige Rezeptur fir jedes Produkt zusammengestellt.

Die Avivage wird in den Farbeapparaten, direkt im Anschluss an den Farbeprozess, oder nach
dem Farben auf separaten Avivieranlagen appliziert. Die Auswahl des geeigneten Verfahrens
wird vorwiegend durch die N&hfadenfeinheit und den N&hfadentyp bestimmt. Beim Ausristen der
Faden in den Farbeapparaten muss gewdhrleistet sein, dass die gesamte Farbespule gleichmaBig
mit der Avivage durchspilt wird, damit die Ware einwandfrei (d. h. auch im Inneren der Farbe-
spule) ausgeristet wird. Beim Avivieren auf separaten Anlagen wird der Faden einzeln durch
Feinstdosierung mittels computergesteuerter Pumpen ausgeristet.

Der Avivageauftrag betrdgt in der Regel ca. 2 bis 4%, d.h., die Avivage wiegt 2 bis 4% vom
Gesamtgewicht des Ndhfadens. Ein exakt dosierter und gleichmé&Biger Avivageauftrag ist wichtig,
um die geforderte Leistungsfahigkeit zu garantieren.

Die wesentlichen Aufgaben der Avivage fiir Nahféden und Stickgarne sind:
* Verbesserung der Gleiteigenschaften

* Verbesserung der Scheuerbestandigkeit

Nadelkihlung

* Verringerung der Neigung zu statischer Aufladung

Im Kapitel Qualitatsmerkmale/Avivage sind diese Punkte ausfihrlich beschrieben.




TROCKNEN

Die gefdrbte und zum Teil avivierte Ware muss entwdssert und getrocknet werden, bevor sie
dem néchsten Fertigungsschritt zugefihrt werden kann. Die Trocknung erfolgt nach einer ersten
Entwdsserung durch Schleudern der Ware in einem Hochfrequenztrockner oder in Druckirocknern
mit anschlieBender HeiBluftbehandlung.

Hochfrequenzirockner

VEREDELN

Spezielle Anwendungen oder Endprodukte erfordern haufig spezielle, zusatzliche Ausristungen
oder Veredlungsschritte. Sie werden an unterschiedlichen Positionen im Fertigungsprozess einge-
schoben und erzielen besondere Effekte und Eigenschaften.

GASIEREN BZW. SENGEN

Beim Gasieren oder Sengen werden abstehende Faserhdrchen abgebrannt. Mit diesem Ver-
edlungsprozess wird die Garnoberfléche bei N&hfaden aus Fasergarnen gegléttet. Der Zwirn
erhélt dadurch einen héheren Glanz. Fiir das Abbrennen wird eine Gasflamme (daher auch
die Bezeichnung Gasieren) oder ein elekirisch beheizter Brenner verwendet. Ein Verbrennen
des zu verarbeitenden Materials ist aufgrund der hohen Abzugsgeschwindigkeit nicht méglich.
Verbrannt werden ausschlieBlich abstehende Faserenden, die direkt im Anschluss durch eine
Absauganlage entfernt werden.

Im AMANN Sortiment werden die Baumwollzwirne MercifilGD sowie der Polyester/Polyester

Umspinnzwirn Saba in der Ziernahtstarke Nr. 30 gesengt.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/

MERCERISIEREN

Baumwollzwirne werden vor dem Farben mercerisiert. Beim Mercerisieren wird die Baumwolle
unter Spannung mit Natronlauge behandelt, wodurch die Faser aufquillt und sich der Faserquer-
schnitt verandert. Die Mercerisation wird praxisiblich am Strangmaterial durchgefihrt. Dieser
zusétzliche Fertigungsschritt ist erforderlich, um den Baumwollzwirnen einen seidenartigen Glanz
zu geben, die Reiffestigkeit zu erhdhen und die Farbstoffaufnahmefahigkeit zu verbessern.

Der AMANN Artikel MercifilGD ist mercerisiert.

POLIEREN BZW. APPRETIEREN

Polyester/Baumwolle Umspinnzwirne und reine Baumwollzwirne werden zum Teil poliert bzw.
appretiert, um ihnen eine geschlossenere, glattere Oberflache zu geben und gleichzeitig die
Scheuerfestigkeit zu erhchen. Bei diesem Veredlungsprozess werden die geférbten Zwirne in
Stéirke oder eine synthetische Wachspréparation getaucht und anschlieBend gebiirstet. Dadurch
werden abstehende Faserharchen in einer Richtung eng an die Garnoberfléche angebiirstet.
Nahtechnisch bringt diese Veredlung ebenfalls Vorteile, da durch die geschlossenere Zwirnober-
flache eine hohere Aufdrehsicherheit besteht.

Im AMANN Sortiment werden fast alle Grobstérken bei Rasant und Rasant-Oxella appretiert.

BONDIEREN

Bei dieser Spezialbehandlung wird im Anschluss an den Farbevorgang eine zusétzliche syn-
thetische Praparation zur Filmbildung (sogenannte Bondiersubstanz) aufgebracht. Die Nahféden
werden dabei durch ein Tauchbad mit der Bondiersubstanz und anschlieflend durch ein
Quetschwerk, das die iberflissige Bondiermasse abdriickt, gefiihrt. Ein direkt angeschlossener
Heizkanal sorgt danach fir die Auskondensation bzw. Trocknung der Bondierung.

Die Bondiersubstanz im Tauchbad wird als wdssrige Dispersion oder als |6semittelhaltiges Produkt
angewandt. Je nach Auswahl der Bondiersubstanz miissen die Néhfdden abschlieBend zusétzlich
aviviert werden, um die Nahleistung auf dem Ublichen Niveau zu sichern.

Neben dieser konventionellen und am héufigsten eingesetzten Art der Bondierung gibt es weitere
Verfahren: Fir Polyamid-Filamentzwirne kann die Bondierung beispielsweise auf der Behandlung
mit Sdure basieren. Der Bondiereffekt wird hierbei durch ein Anlésen der Polyamidfilamente
aufgrund der Séureeinwirkung erzielt

Die Bondierung, umgangssprachlich auch als ,Verkleben” bezeichnet, sorgt fir einen besseren
Zusammenhalt der einzelnen Garne eines Zwirns. Die Garne erhalten an der Oberfléche des
Nahfadens durch die Bondiersubstanz eine besondere Verbindung, sodass ein besserer Zwirn-
schluss erzielt werden kann. Bondierte N&hfaden sind daher einfach zu erkennen: Zum einen sind
sie aufgrund der zusatzlichen Préparation steifer als normale Nahfaden (dies zeigt sich sofort
beim Abziehen der Ware von der Spule), zum anderen lassen sich diese N&hfaden nur schwierig



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/
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aufdrehen. Man merkt dabei deutlich einen Widerstand, der auf die Wirkung der Bondierung
zuriickzufihren ist.

Diese Spezialbehandlung wird in der Regel nur fiir synthetische Filamentnéhféden im gréberen
Feinheitsbereich ab Etikett Nr. 60 beriicksichtigt. Fir Filamentzwirne, die aufgrund der glatten
Oberfléche der einzelnen Garne einen weniger guten Zwirnschluss aufweisen, zeigt sich diese
Praparation bei speziellen Anwendungen als notwendig und sinnvoll. Klassische Einsatzgebiete
sind Ndhte, die ein Aufdrehen des Nahfadens bzw. den sogenannten Drallverschub beim Néhen
verursachen, wie z.B. multidirektional gearbeitete Nahte an Airbags oder Zickzackndhte an
Segeln (Auf- und Zudreheffekt des Nahfadens je nach Richtung des Zickzackstiches).

Im AMANN Sortiment gibt es mit Strongbond, Oxcel und Serabond drei bondierte Qualitéaten.

WASSERABWEISENDE AUSRUSTUNG (WR/WRe)

Fir einige Anwendungen, z.B. bei Schuhen oder Outdoortextilien, ist eine zusétzliche hydrophobe
Ausristung des Nahfadens sinnvoll. Hydrophob ausgeriistete Néhféden kénnen den Wasserdurchtritt
an den Néhten deutlich verzégern. Wasserdichte Néhte werden durch den Einsatz hydrophober
Nahfaden allerdings nicht erzielt. Die Hydrophob-Ausriistung wird in der Regel auf separaten
Avivieranlagen zusammen mit der Standardavivage appliziert.

Im AMANN Sortiment werden die Artikel Onyx, Serafil, Saba, Rasant, Sabaflex und Serabraid in
ausgewdhlten Stérken mit dieser Spezialausriistung angeboten. Auf Anfrage sind weitere Artikel
aus dem AMANN Sortiment in WR/WRe-Ausristung erhdltlich.

AMANN's Road to zero: Die neue WRe-Ausristung ist noch umweltfreundlicher, da sie komplett
auf PFC verzichtet! Sie sind durch die Zusatzbezeichnung WR (water-repellent = wasserabwei-
send) gekennzeichnet.

SILIKONFREIE AUSRUSTUNG

In der Regel enthalten N&hfadenavivagen Silikone. Stéren diese in der Endanwendung, z.B. in
der Filterfertigung fir Lackierereien oder in der Reinraumproduktion, kénnen Néhféden durch Um-
stellung der Avivagerezeptur mit silikonfreier Avivage ausgeristet werden. Hierfiir gibt es je nach
Anwendungsgebiet verschiedene Maglichkeiten. Manche silikonfreie Avivage enthélt Paraffine.
Sollten diese auch unerwiinscht sein, ist es mdglich, Nahfaden mit aliphatischen Estern silikonfrei
und paraffinfrei auszuriisten.

UV-SCHUTZ AUSRUSTUNG

Fur Néhte, die einer intensiven und lang andauernden Sonneneinstrahlung ausgesetzt sind, z.B.
Segel, Markisen, Wintergartenbeschattungen, kann ein zusatzlicher UV-Schutz bei den verwen-
deten Polyester-Nahfaden erforderlich sein. Eine Mdglichkeit ist ein UV-Schutz Gber die Avivage,
wobei die Potenziale dieses Effekts haufig Gberschatzt werden. Fir die UV-Schutzausristung wird
die Standardpraparation mit einem UV-Blocker erganzt. Die Applikation dieser Ausristung wird

wie oben beschrieben durchgefihrt.
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AUFMACHEN UND ETIKETTIEREN

In der Aufmachung werden die Fertigzwirne auf die verschiedenen Aufmachungsformen (Kreuz-
wickel, Cone, FuBBspule, Kingspule etc.) gespult. Moderne Wickelautomaten sorgen fir einen
optimalen, identischen Wickelaufbau. Heutige Automaten arbeiten vollautomatisch d. h., die leere
Hilse wird automatisch eingesetzt und bewickelt. Dabei werden auch die Lénge und die Nah-
fadenqualitat kontrolliert und Gberwacht.

Bei der Etikettierung werden die Etikettierdaten entweder direkt auf die Spulen oder auf Etiketten
gedruckt, die anschlieBend auf/in die Spulen geklebt werden. Durch die Etikettierung werden die
Produkte mit den wichtigen Artikeldaten wie Artikelbezeichnung, Etikettnummer, Né&hfadenrohstoff,
Aufmachungslénge, Farb- und Partienummer gekennzeichnet. Insbesondere fiir die Automobil-
industrie ist die Angabe der Partienummer wichtig, um eine einwandfreie Rickverfolgbarkeit der
Produkte zu gewdhrleisten. Mittlerweile sind die Artikel zusatzlich auf den Kartons mit Strichcodes
gekennzeichnet, die Auskunft Gber die Artikel-, Farb- und Partienummer geben.

N\ .

Aufmachungsmaschine




VERPACKEN UND LAGERN

Je nach Aufmachungsart wird die Ware in den entsprechenden Kartons verpackt. Teilweise
unterstitzt durch moderne Packanlagen, die die Kartons falten und vorlegen, sorgen Mitarbeiter
fir das Fillen der Kartons. Durch diese Arbeitsweise wird automatisch eine letzte visuelle Quali-
tatskontrolle vorgenommen. Die Wahl der Verpackungsgréfien bzw. der Spuleneinheit innerhalb
der Verpackungen ist abgestimmt auf die Markterfordernisse. Die Verpackungsgréfien legen zum
Teil die Verkaufseinheit fest.

Beim Kreuzwickel enthélt z. B. eine Verkaufseinheit (ein Karton) zehn Kreuzwickel. Einzelne Kreuz-
wickel werden in der Regel nicht ausgeliefert. Bei grofieren Aufmachungen, wie z.B. Conen, ist
die einzelne Cone die Verkaufseinheit.

Die Fertigware wird im Zentrallager am Standort Bénnigheim-Erligheim sowie in mehreren
AuBBenlagern gelagert. Das Zentrallager verfigt tber ein vollautomatisches Hochregallager mit
einer Kapazitat von ca. 900 t bzw. 85.000 Standardbehdltern.

Aufgrund der Rohstoff- bzw. Materialvielfalt sowie der verschiedenen Herstellungs- und Ver-
edelungsprozesse lasst sich keine allgemeingiltige Aussage zur optimalen Lagerhaltung der
AMANN Nahféden und Stickgarne treffen. Allerdings sollten zur Erhaltung der Produktqualitéit
extreme Lagerkonditionen (Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Sonneneinstrahlung etc.) vermieden
werden. Das Zusammenwirken mehrerer dieser Faktoren kann unter Umsténden die Qualitét der
Né&hfaden und Stickgarne negativ beeinflussen. Unter normalen Lagerbedingungen sind keine
Beeintrachtigungen der Qualitat der AMANN Nahféden und Stickgarne bekannt.

Z&hlt man alle Artikel im AMANN Sortiment zusammen und beriicksichtigt dabei jede mdg-
liche Farbe und Aufmachungsgrée, dann erhdlt man die beachtliche Zahl von ca. 45.000
verschiedenen Positionen.

45.000 Positionen, die in der richtigen Menge gelagert werden missen, um nach Méglich-
keit vollstandig und sofort nach Auftragseingang geliefert werden zu kénnen. Dies ist ohne
Frage eine anspruchsvolle Aufgabe, die AMANN nur durch exakte Produktionsplanung,

frihzeitige Marktinformationen und die Bereitschaft zu hohem Kapitaleinsatz erfillen kann.




AMANN Hochregallager




HERSTELLUNG VON NAHFADEN BEI AMANN

Produktionsschema fir Umspinnzwirne und Faserzwirne:
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Aus den bereits beschriebenen jeweiligen Eigenschaften von Néhfaden und Stickgarnen resultie-
ren unterschiedliche Qualitdtsmerkmale. Diese bestimmen die Néhleistung und den Gebrauchs-
wert der fertigen Naht bzw. Stickerei. Abhdngig von der Auswahl der Rohstoffe sowie der
Festlegung der Herstellungsverfahren und Fertigungsparameter haben Néhféden und Stickgarne
unterschiedliche Verarbeitungs- und Gebrauchseigenschaften und somit ein unterschiedliches
Qualitétsniveau.

Uber wichtige technische Daten und Eigenschaften informiert das Produktdatenblatt, das auf
Wounsch jedem Kunden zur Verfigung gestellt wird.

AMANN prisft diese technischen Werte regelméfBig, zum Teil fur jede Partie. Dariber hinaus werden
weitere physikalische und farbmetrische Eigenschaften gepriift, um eine umfassende Einschatzung
der Produkiqualitét zu erméglichen. Fir die Arbeit unserer Qualitétsmeister in der Produktion, unsere
Produkfentwicklung und Anwendungsberatung ist dieses Wissen unverzichtbar.

FESTIGKEIT

Die Né&hfadenfestigkeit hat Einfluss auf die Vernghbarkeit und bestimmt mafBgeblich die Nahtfestigkeit
Nahfaden mit geringer Festigkeit kdnnen beim Né&hprozess reiflen, wenn die Beanspruchungen,
d.h. die Krafteinwirkung, durch die Stichbildung zu hoch sind. Dies kann zu Beeintréchtigungen
im Produktionsablauf bis hin zu Produktionsstillstand fishren, insbesondere wenn Nah-/Stick-
anlagen eingesetzt werden.

Man unterscheidet die nachfolgenden Festigkeitsbegriffe bzw. -angaben:

HOCHSTZUGKRAFT

Die Hochstzugkraft ist die maximale Zugkraft, die von einem Zwirn aufgenommen werden
kann, bis dieser reif3t. Sie wird teilweise auch als ReiBkraft, Bruchkraft oder lineare Reif}festig-
keit bezeichnet.

Sie wird mit dem einfachen Zugversuch nach I1SO 2062 gemessen und in cN angegeben. Der
einfache Zugversuch ist eine der wichtigsten Garn- bzw. Zwirnpriiffungen zur Einhaltung der
festgelegten Qualitatsanforderungen.

In den AMANN Prisflaboren weltweit wird die Hochstzugkraftprisfung téglich mehr als 5.000 Mal
auf vollautomatischen Zugpriifmaschinen durchgefihrt und mit einem Kraft-Dehnungs-Diagramm
ausgewertet. Die Kurve des Diagramms zeigt die Dehnung in Prozent und die Einwirkung der
Kraft in Newton bis zum Bruch des Fadens. Im abgebildeten Diagramm sind die Werte mehrerer
Prifungen Ubereinandergelegt. Dieser beachtliche Priifaufwand ist notwendig, da grundsétzlich
alle verschiedenen Fertigungsstufen — Garn, Roh- und Fertigzwirn — geprisft werden, um eine

optimale Qualitat garantieren zu kdnnen.




KraftDehnungs-Diagramm
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Beispiel fir ein Diagramm der Hochstzugkraftprifung

Haufig wird im Gespréch unter Technikern in der Konfektion die Hachstzugkraft in Gramm bzw.
Kilogramm statt in centiNewton oder Newton angegeben. Dabei entspricht 1g ~ 1cN bzw. 1kg
~ 10 N. Fir viele sind die Gewichtsbezeichnungen nach wie vor gebréuchlicher und einfacher
einzuordnen. Abhdngig von Rohstoff, N&hfadentyp und Feinheit haben AMANN Produkte ein
sehr unterschiedliches Festigkeitsniveau. Feinste Polyester-Multifilamentzwirne, wie beispielsweise
Serdfil fine 300 (200/2), haben eine Hochstzugkraft von ca. 640 cN; grobe Polyester-Multi-
filamentzwirne kénnen Héchstzugkraftswerte von iber 20.000 cN (entsprechen 20 kg) erreichen.

.
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Zugprifmaschine
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FEINHEITSBEZOGENE HOCHSTZUGKRAFT

Die Hochstzugkraft in Abhéngigkeit zur Feinheit wird bei Néhfédden in ¢N/Tex angegeben und
bietet einen Festigkeitsvergleich verschiedener Néhfadentypen.

Beispiel:

Saba 120 hat eine Feinheit von 14 Tex x 2 und eine Héchstzugkraft von 1.200 cN. Daraus ergibt
sich eine feinheitsbezogene Hochstzugkraft von 42,9 cN/Tex.

(Rechnung: 14 x 2 = 28; 1.200 : 28 ~ 42,9)

Ein exemplarischer Vergleich der feinheitsbezogenen Hachstzugkraft (auch Feinheitsfestigkeit
genannt) verschiedener Néhfadentypen zeigt deutlich das unterschiedliche Festigkeitspotenzial in
Abhdngigkeit von Rohstoff- und Zwirnkonstruktion.

Produkt Feinheitsbezogene Hochstzugkraft (cN/Tex)

Polyester Multifilament (Serafil) 50 bis 65
Polyester/Polyester Umspinnzwirn (Saba) 40 bis 50
Baumwollzwirn (MercifilGD) 25 bis 35
Polyester Bauschgarn (Sabatex) 30 bis 40
Kevlar® Multifilament (Kc-tech) ca. 160

SCHLINGENHOCHSTZUGKRAFT BZW. SCHLINGENFESTIGKEIT

Die Schlingenfestigkeit ist die Zugfestigkeit von N&hfaden gleicher Feinheit, die in Form von zwei
ineinander eingehdngten Schlingen in der Zugpriifmaschine belastet werden.

Diese Prifmethode hat einen engeren Bezug zu den Beanspruchungen des Néhfadens in der Stich-
verschlingung der Naht als die Prifung der linearen ReiBfestigkeit mit dem einfachen Zugversuch.

Durch den Schlingenzugversuch werden die Néhféden gleichzeitig auf unterschiedliche Art beansprucht:
* auf Zug in Léngsrichtung

* auf Druck in Querrichtung

* auf Biegung um einen sehr kleinen Radius

Die Nahfaden reifen in der Regel am Verschlingungspunkt, da die Querfestigkeit der Fasern
aufgrund der in Faserléngsrichtung orientierten Fasermolekiile geringer ist als ihre Langsfestigkeit.

Die relative Schlingenfestigkeit ergibt sich aus dem Verhdlinis von Schlingenhéchstzugkraft und
Héchstzugkraft und wird in Prozent angegeben. Abhéingig von der Néhfadenkonstruktion haben
konventionelle N&hféden eine relative Schlingenfestigkeit von ca. 60 bis 75 %. Nahféaden aus Faser-
garnen haben in der Regel die héchste relative Schlingenfestigkeit, Multifilamentzwirne die niedrigste.

DuPont™ und Kevlar®/Nomex® sind Marken oder eingefragene Marken der E.I. duPont de Nemours and Company. -
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Prifungsanordnung in der Zugprisfmaschine

Aufgrund ihrer Rohstoffeigenschaften haben Para-Aramid-Zwirne eine sehr niedrige Schlingenfes-
tigkeit von nur ca. 40%. Dadurch kommt ein bedeutender Teil der sehr hohen linearen Festigkeit
in der Naht nicht zur Wirkung. Bei Nahffestigkeitsberechnungen muss dies entsprechend beriick-
sichtigt werden.

Beispiel:
Saba 120 hat eine Héchstzugkraft von ca. 1.300 cN und eine relative Schlingenhéchstzugkraft
von ca. 70%.

DEHNUNG UND ELASTIZITAT

Die Dehnfshigkeit von Nahféden hat direkten Einfluss auf die Vernghbarkeit und auf die Naht-
elastizitgt. Daher steht dieses Qualitatsmerkmal haufig im Blickpunkt. Wichtig fir das Versténdnis
ist dabei eine richtige Anwendung der unterschiedlichen Begrifflichkeiten dieser physikalischen
Eigenschaft.

Die Dehnbarkeit teilt sich grundsatzlich in einen elastischen (umkehrbaren) und einen plastischen
(bleibenden) Dehnungsanteil auf, wobei der Ubergang zwischen beiden flieBend ist. Die elastische
Dehnung ist der Dehnungsanteil, der sich nach der Entlastung wieder vollstandig zuriickbildet. Die
plastische Dehnung bildet sich nach der Entlastung nicht zuriick. Im allgemeinen Sprachgebrauch

wird Ersteres als Elastizitat und Letzteres als Dehnung bezeichnet.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/

Die Dehnung wird bei AMANN nach ISO 2062 mit der Prisfung der Hochstzugkraft ermittelt
und als Héchstzugkraftdehnung in Prozent auf dem Produktdatenblatt angegeben. Die Norm
beschreibt die Hochstzugkraftdehnung als die Léngenénderung bis zum Bruch eines Néhfadens,
die durch Zugkraft in Langsrichtung hervorgerufen wird (im Verhéltnis zur urspringlichen Lange).

Der Gesamtverlauf des Dehnverhaltens wird durch das Kraft-Dehnungs-Diagramm dargestellt.

Unterschiedliche Né&hfadentypen haben ein unterschiedliches Dehnungsverhalten und lassen sich
durch Ubereinanderlegen der Kurven vergleichen.

Kraft-Dehnungs-Diagramm
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Dehnverhalten unterschiedlicher Néhfadentypen

Das Dehnverhalten von Nahféden wird durch die Auswahl der Rohstoffe, der Konstruktion und des
Fertigungsverfahrens bestimmt. Baumwollgarne wie MercifilGD haben eine sehr geringe Dehnung
von ca. 5 bis 10%.

Sabaflex, der hochelastische Nahfaden aus dem AMANN Sortiment, weist aufgrund seines
innovativen Rohstoffs PTT eine Dehnung von ca. 60 % auf und ist damit ideal fir elastische Nahte.
Standard-Nghfaden liegen mit einer Dehnung von 10 bis 30% dazwischen und sind universell
einsetzbar. Durch die optimale Kombination der Nahparameter (Stichtyp, Stichdichte, Fadenspan-
nung efc.) sind auch sie fir elastische Néhte geeignet.

Die beiden bedeutendsten Nahfadenrohstoffe, Polyester und Polyamid, unterscheiden sich
ebenfalls in ihrem Dehnverhalten. Polyamid-N&hfaden sind bekannt fir ihre hohe Dehnfshigkeit.
Polyamid-Multifilamentzwirne, wie z.B. Onyx, haben eine Hochstzugkraftdehnung von ca. 20 bis
25%. Im Vergleich dazu haben Polyesterzwirne, abhangig von der Nahfadenkonstruktion, ein

niedrigeres Dehnungsverhalten.
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Produkt Hachstzugkraftdehnung (%)

Polyester Faserzwirn ca. 12 bis 15
Polyester/Polyester Umspinnzwirn ca. 15 bis 15
Polyester/Baumwoll Umspinnzwirn ca. 15 bis 25
Polyester Multifilament ca. 20 bis 30

Beim Nahprozess wirken unterschiedliche Spannungen (Zugkréfte) auf den Néhfaden ein. Bis der
Néhfaden im Doppelsteppstich verndht ist, wird er in Abhéngigkeit von der Stichdichte periodisch
bis zu 80-mal dieser Zugbeanspruchung ausgesetzt (siche nachfolgendes Schaubild). Aus diesem
Wirkungsprinzip ergeben sich zwei Anforderungen fir die Dehnungseigenschaften von Nah-
faden. Einerseits muss der Néhfaden die rasch wechselnde Spannungsbeanspruchung kompensie-
ren kénnen, andererseits soll der Ricksprung des Nahfadens in der fertigen Naht zur Vermeidung
von Spannungskréuseln méglichst gering sein.

Fadenhebel

bewegt sich
o A Fadenhebel bewegt sich nach eeh elsem
S | unten und gibt Faden fiir el =itk Stichbildung
g Greiferumfithrung frei den Faden ist beendet
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Zeit

Nahfaden-Zugbeanspruchung beim Nahprozess




SCHEUERBESTANDIGKEIT

Die Scheuerbestandigkeit ist die Widerstandsfahigkeit des Nahfadens oder Stickgarns gegen eine
Scheuerbeanspruchung und wird anhand der sichtbaren Veranderung der Nahfadenoptik bis hin
zur vollsténdigen Zerstérung des Fadens beurteilt. Gemessen wird die Scheuerbesténdigkeit von
Né&hfaden in Scheuertouren, die fir die Zerstérung bendtigt werden.

Die Bestandigkeit gegen Scheuerbeanspruchungen ist eine der wichtigsten Eigenschaften zur
Beurteilung des Gebrauchsverhaltens von Néhfdden in der Naht. Denkt man beispielsweise an
die Scheuerbelastung von Ziernghten im Polsterbereich oder Absteppnéhten an Schuhen, wird
dies besonders deutlich. Auch Stickereien, wie z.B. auf Berufsbekleidung und Kinderschuhen,
kénnen extremen Scheuerbelastungen ausgesetzt sein. Gleichzeitig hat die Scheuerbestandigkeit
Bedeutung fir die Nahleistung von Nahfaden. Die wahrend des Verarbeitungsprozesses entste-
hende Reibung darf den Néahfaden bzw. das Stickgarn nicht beeintrachtigen, um die Nahtfestig-
keit zu gewdhrleisten.

Fir die Scheuerprifung von Néhfaden und Stickgarnen gibt es keine DIN- oder ISO-Norm.
International anerkannte Scheuerprifungen gibt es nur fir die fextile Fldéche. AMANN hat deshalb
ein eigenes Prifverfahren entwickelt, welches die Scheuerbeanspruchungen im spéteren Gebrauch
optimal widerspiegelt.

Martindale-Scheuerprifgerdt




In Anlehnung an DIN EN ISO 12947-2 werden mit dem Martindale-Scheuerprifgerat die Néh-
faden in der Naht gescheuert.

Das Ergebnis wird in Intervallen visuell mit dem Mikroskop bewertet. Die Beanspruchungsintervalle
richten sich dabei nach der zu erwartenden Anzahl der Scheuertouren bis zur Zerstérung. Im Gegen-
satz zur Prifung der Néhfadenfestigkeit oder -dehnung ist die Scheuerbesténdigkeit nicht Bestandteil
der Standardqualitétskontrolle. Die Scheuerpriifungen dienen vielmehr zur Gewinnung detaillierter
Erkenntnisse dieses Qualitétsmerkmals, die zur kompetenten Anwendungsberatung erforderlich sind.

Abhangig von Rohstoff und Konstruktion kénnen Nahfaden eine sehr unterschiedliche Scheuer-

bestandigkeit haben. Ein Vergleich verschiedener Nahfadentypen gleicher Starke zeigt unter
Anwendung der AMANN Prifvorschrift folgende Ergebnisse:

Produkt Anzahl Scheuertouren bis zur Zerstérung

Baumwollzwirn 4.800
Polyester Faserzwirn 7.600
Polyester/Polyester Umspinnzwirn 17.000
Polyester/Baumwoll Umspinnzwirn 17.000
Polyester Multifilament 24.000
Polyamid Multifilament 130.000

Die Scheuerbesténdigkeit von Néhfaden wird vorrangig durch den Rohstoff bestimmt und ldsst
sich in verschiedene Qualitétsstufen klassifizieren. Die Ergebnisse bestatigen die Uberlegenheit
von Polyamid gegeniiber Polyester und die Vorteile synthetischer Nahfaden gegeniber Zwirnen
aus Baumwolle. Dariber hinaus hat die N&hfadenkonstruktion einen hohen Einfluss auf die
Scheuerbestandigkeit. Interessant ist hier die deutliche Differenz beim Vergleich von Umspinn-
zwirnen und Faserzwirnen.

Ein gréberer Néhfaden fihrt nicht zwangsléufig zu einer besseren Scheuerbesténdigkeit, da er —
je nach Nahgutbeschaffenheit — auf der Oberfléche aufliegt und daher einer gréfBeren Scheuerbe-
lastung ausgesetzt sein kann als ein feinerer N&hfaden.

Besonderen Einfluss auf die Scheuerbesténdigkeit von Néhfaden in der Naht haben auch die
Néhparameter und das Néhgut (der Stoff der Scheuerprobe). Die Ndhparameter — Auswahl von
Stichtyp, Stichdichte, Fadenspannung — bestimmen iber den Sticheinzug und damit Gber den
Grad der Beanspruchung. Das verwendete Nahgut bestimmt ebenfalls die Lage des Nahfadens
auf dem Nahgut. Bei der Verarbeitung von volumingsen, flauschigen Stoffen dringt der Nahfaden
in das Gewebe ein und wird damit gegen Scheuerbeanspruchung geschiitzt. Bei harten, dichten
Materialien wird ein tiefer Sticheinzug verhindert; der Nahfaden liegt exponiert auf dem Néhgut

und wird einer hohen Scheuerbelastung ausgesetzt.




GLEITVERMOGEN

Fir einen stdrungsfreien Nahprozess (ohne Fehlstiche und Fadenbriiche) und einen einwandfreien
Sticheinzug ist ein gutes Gleitvermégen wichtig. Néhfaden und Stickgarne missen unter méglichst
konstanten und niedrigen Reibungsverhdltnissen verarbeitet werden kénnen. Dieses Qualitéts-
merkmal wird neben der konstruktionsbedingt unterschiedlichen Oberflachenbeschaffenheit eines
Né&hfadens durch den Avivageaufirag beeinflusst.

AMANN iberwacht das Gleitvermégen und damit den Avivageauftrag als Qualitétsmerkmal
mithilfe eines Friktionsmessgerétes. Hierbei versucht man, die Beanspruchungen durch die Faden-
spannung an der Ndhmaschine nachzustellen. Der Néhfaden wird unter konstanter Belastung und
mit konstanter Geschwindigkeit durch eine Spannungsscheibe gefihrt; die dabei auftretenden
Krafte werden von dem Friktionsmessgerat erfasst. Verlaufsdiagramme der Fadenspannung zeigen
die Ergebnisse.

Geringe Schwankungen im Diagramm deuten auf einen optimalen Avivageauftrag hin und
gewdhrleisten eine gute Vernahbarkeit. GroBe Schwankungen dagegen sind ungiinstig.

ZWIRNREINHEIT

Die Zwirnreinheit wird verstanden als Durchmesserabweichungen zur mittleren Feinheit von
Né&hfaden und Stickgarnen. Dabei wird die Anzahl der Fehler bezogen auf eine definierte Lange
erfasst. Die Zwirnreinheit beeinflusst direkt die N&hleistung. Man unterscheidet in stérende, d. h.
den Néhprozess behindernde, und nicht stérende Fehler. Die Zwirnreinheit ist besonders wichtig
fir die qualitative Beurteilung von Faserzwirnen und Umspinnungszwirnen, da diese konstruk-
tionsbedingt auch unter optimalen Herstellbedingungen sporadische UnregelmaBigkeiten und
Dickstellen aufweisen.

Fir eine optimale Zwirnreinheit ist ein stdrungsfreier Produktionsablauf von der Spinnerei bis zum
Fertigzwirn unabdingbar. AMANN priift sowohl die Reinheit der eingesetzten Garne als auch
der Zwirne. Die Priifung und Uberwachung dieses Qualitétsmerkmals werden im Labor und in der
Produktion durchgefihrt.

Fir die Laborprifung wird ein Elkometer verwendet, das mit einem Tastkopf die Nahfaden
mechanisch abtastet und Fehlerstellen (Durchmesserabweichungen vorgegebener Gréfie) erkennt.
Fehler werden herausgeschnitten und auf Fehlerkarten dargestellt.

Die Fehler werden in Fehlerklassen eingeteilt. Diese stehen in Verbindung mit den verschiedenen

Ursachen, die zur Ausbildung von Dick- und Dinnstellen fishren. Sie kénnen entstehen durch soge-
nannte Ansetzer in der Spinnerei oder Zwirnerei, durch Noppen, Verunreinigungen, Faseranflug,

Schlingen, Knoten oder schlechte SpleiB3stellen.




Die Prifung der Zwirnreinheit in der Produktion wird mithilfe von optischen Sensoren an den
Aufmachungsmaschinen durchgefihrt. Im Gegensatz zur Laborpriifung werden die Fehler nicht
herausgeschnitten, sondern lediglich als Teil der Qualitatskontrolle erfasst. Ware mit zu hohem
Fehleranteil kann auf diese Weise erkannt und separiert werden.

SCHRUMPF

Der Schrumpf bezeichnet die Dimensionsénderung des Nahfadens aufgrund von thermischer
oder hydrothermischer Einwirkung. Dabei wird die in der Regel negative Lédngendnderung in
Prozent seiner Ausgangsldnge ausgedriickt. Fir die spatere Produktqualitét ist dieses Qualitéts-
merkmal besonders wichtig. Reinigungs- und Finishvorgénge wie Waschen, chemisches Reinigen,
Démpfen und Biigeln diirfen nicht zum Schrumpfen der Néhféden und Stickgarne im fertigen
Produkt fihren.

Einflussfaktoren auf den N&hfadenschrumpf:

Der N&hfaden selbst

* Rohstoff

* Konstruktion

* Herstellungsprozess (Strecken, Thermofixieren, Férben)

Thermische bzw. hydrothermische Einwirkung
¢ Behandlungstemperatur

* Einwirkzeit

* Art des Mediums (Wasser, Dampf, HeiBluft efc.)

* Spannungszustand

AMANN fihrt die Schrumpfprifung nach DIN 53 866 durch. Die Léngenmessung erfolgt dabei
vor und nach der Behandlung im jeweiligen Medium mithilfe einfacher Aufhénge- und Messvor-
richtungen. Die Priifung wird im sogenannten Strangmessverfahren und mit feinheitsabhéngiger
Vorspannkraft durchgefihrt. AMANN prisft sowohl den Thermo- als auch den Kochschrumpf mit
folgenden Parametern:

Thermoschrumpf:  180°C, 15 Min., im Thermoschrank
Kochschrumpf: 95°C, 30 Min., in kochendem Wasser

Durch die Thermoschrumpf-Parameter wird eine Finishbehandlung simuliert, wéhrend der
Kochschrumpf die Beanspruchung beim Waschprozess nachstellt. Diese Ergebnisse helfen bei der
Abstimmung der jeweiligen thermischen und mechanischen Parameter zur Néhfadenherstellung.
Dadurch sichert AMANN die Einhaltung niedrigster Schrumpfwerte.




VERNAHBARKEIT

Die Vernghbarkeit bezeichnet die Leistungsfahigkeit des Nahfadens beim Néhprozess. Eine gute
Verndhbarkeit setzt voraus, dass ein Néhfaden nicht nur unter giinstigen, sondern auch unter
schwierigen Néhbedingungen stdrungsfrei verarbeitet werden kann. Gute Naheigenschaften sichern
einen einwandfreien Sticheinzug sowie die Vermeidung von Fadenbriichen und Fehlstichen. Damit
ist die Verndhbarkeit sowohl fir die Produktionseffektivitét als auch fir den Qualitétsausfall der
Néhte von groBer Bedeutung.

Die optimale Vernghbarkeit wird erreicht durch das Zusammenspiel der in diesem Kapitel erlduterten
Qualitdtsmerkmale. Aufgrund fehlender DIN- oder ISO-Normen priift AMANN die Vernghbarkeit
nach speziell entwickelten Vorschriften in eigenen Nah- und Sticklaboren. Je nach N&hfadentyp und
Nahfadenstarke werden die folgenden Vernahbarkeitsprifungen durchgefihrt:

* Rickwartsnghen * Versduberungsnaht

e Zickzacknghen * Kringeltest

* Multidirektionalnghen * Faserabrieb

* Wascheknopflochnghen * Abriebtest

¢ Thermisches N&hen * Neigung zur statischen Aufladung
* Ndhen mit hohen Nahgeschwindigkeiten * Ablauftest

* Teststickerei * Aufpinseltest

* WR-Test

AMANN Sewing Technology Center




Bei diesen Nahpositionen werden die Néhfaden hinsichtlich ihrer unterschiedlichen Eigenschaften
belastet. Das Anfertigen von Wascheknopfléchern beispielsweise stellt aufgrund der geringen
Stichlénge hohe Anforderungen an die Scheuerbesténdigkeit. Beim Riickwdrts- und Zickzacknghen
sowie beim Multidirektionalnghen wird die Zwirnkompaktheit bzw. die Neigung zur Zwirnsffnung
geprift. So kdnnen das Drehungsniveau und eine eventuelle Bondierung beurteilt werden.

Metallicféden begeistern durch ihre Optik und haben aufgrund ihrer metallisierten Oberfléiche
eine besondere Beschaffenheit. Auf die Verndh- und Verstickbarkeit wirkt sich dies nachteilig
aus. Unter praxisiblichen Néhbedingungen, insbesondere unter hohen Néhgeschwindigkei-
ten, kénnen daher Néhstérungen auftreten. Verschiedene néhtechnische Tipps kénnen helfen,
dennoch eine einwandfreie Verarbeitung sicherzustellen. Infos hierzu kénnen beim AMANN
Sewing Technology Center unter sic@amann.com angefragt werden.

Die Vernahbarkeit héngt von zahlreichen Einflussfaktoren ab. Zusétzlich zu den bereits in diesem
Kapitel aufgefihrten Qualitétsmerkmalen sind zwei weitere Eigenschaften von Bedeutung:

DREHUNG

Niedrig gedrehte N&hfdden sind offen, wodurch die Gefahr besteht, dass der Greifer beim Stich-
bildungsprozess in den offenen Faden schlégt und diesen zerreif3t. Zu hoch gedrehte Néhfdden
neigen zum Kringeln. Knétchen und Schlingen kénnen sich bilden und zu Nahstérungen fihren.
Gleichzeitig ist das Verhdltnis der Garn- und Zwirndrehungen zueinander wichtig, um einen
kompakten, ausgewogenen Nahfaden zu erhalten (siehe Kapitel Nahfadenaufbau/Drehung).

OBERFLACHENBESCHAFFENHEIT

Die Oberflachenbeschaffenheit wird in erster Linie durch die Garn- bzw. Zwirnkonstruktion
bestimmt und hat Einfluss auf die Vernghbarkeit. Fasergarne und Umspinnzwirne verhalten sich
auf der Nghmaschine aufgrund ihrer textilen, fasrigen Oberflache anders als beispielsweise
Multifilamentzwirne. Bauschgarne haben andere Néheigenschaften als konventionelle Nahzwirne
und kénnen aufgrund ihres voluminésen Charakters nicht auf allen Néhpositionen vernéht werden.
Monofilamente sind steif und glatt, wodurch die Stichverschlingung an den Nahtenden schwierig
zu sichern ist (siehe Kapitel Nahfadenaufbau/Konstruktionart).
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AVIVAGE

Avivage ist eine Kombination aus Silikonen, Paraffinen, Wachsen und Antistatika, die zur optimalen
Leistungsfahigkeit auf den Nahfaden aufgebracht werden (siehe Kapitel Herstellung/Avivieren).
Wichtig ist sowohl eine geeignete Zusammensetzung der Avivagerezeptur als auch ein kontrollierter
Avivagenauftrag.

Die Avivage erfillt verschiedene Funktionen hinsichtlich der Vernahbarkeit:

VERBESSERUNG DER GLEITEIGENSCHAFTEN

Néhfaden sollen so gleichméBig wie méglich durch die Fadenfihrungselemente und Fadenspan-
nungen einer N&hmaschine laufen, um Spannungsschwankungen weitestgehend zu vermeiden.

VERBESSERUNG DER SCHEUERBESTANDIGKEIT

Die Avivage schitzt den Nahfaden vor Scheuerbeanspruchung beim Nahprozess. Ausschlag-
gebend fiir die Scheuerbesténdigkeit sind jedoch Rohstoff und Konstruktion des Néhfadens.

NADELKUHLUNG

Hohe Néhgeschwindigkeiten sowie die Verarbeitung dichter, harter Stoffe verursachen hohe
Nadeltemperaturen, die fir synthetische Nahfaden problematisch sind. Die Avivage sorgt
beim Nahprozess fir einen Nadelkihleffekt, der das Abschmelzen synthetischer Nahfaden bei
anspruchsvollen Néhpositionen hinauszégert.

VERRINGERUNG DER NEIGUNG ZU STATISCHER AUFLADUNG

Die Reibung der vorwiegend synthetischen Nahfaden an den verschiedenen Fadenfihrungs-
elementen einer Nahmaschine fihrt haufig zu einer statischen Aufladung der Nahfaden, die die
Stichbildung wesentlich beeintréachtigt. Die Avivage wirkt diesem Verhalten entgegen. Gleichzeitig
helfen die antistatischen Bestandteile der Avivage, einen unkontrollierten Fadenabzug (Faden-
ballon) zu vermeiden.

Ein zu hoher Avivageauftrag fihrt zum Abrieb an der Néhmaschine. Die Fadenfihrungselemente
setzen sich mit Avivageabrieb zu und behindern den Néhprozess. Ein zu geringer oder ungleich-
maBiger Avivageauftrag fihrt zu Schwankungen im Gleitverhalten und kann damit ebenfalls
Nahstérungen verursachen.

SSSSSS SSEERESX SSSSSS

zu hoher Avivageauftrag ungleichméBiger Avivageauftrag optimaler Avivageauftrag




LAGERUNG

AMANN verwendet viele unterschiedliche Rohstoffe zur Herstellung ihrer Produkte. Diese Rohstoffe
werden auf unterschiedliche Arten verarbeitet und behandelt, je nachdem, welches Endprodukt ent-
stehen soll. Aufgrund der Materialvielfalt sowie der verschiedenen Herstellungs- und Veredelungs-
prozesse ldsst sich keine allgemeingiiltige Aussage zur optimalen Lagerhaltung der AMANN
Né&hfaden und Stickgarne treffen.

Allerdings sollten extreme Lagerkonditionen (Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Sonneneinstrahlung

etc.) vermieden werden, da ein Zusammenwirken mehrerer dieser Faktoren unter Umstdnden die
Qualitét der Nahféden und Stickgarne beeinflussen kann. Unter normalen Lagerbedingungen sind
keine Beeintrachtigungen der Qualitat der AMANN Nahfaden und Stickgarne bekannt.

Um die hohe Qualitat unserer Nahfaden und Stickgarne gewdhrleisten zu kdnnen, empfehlen wir
eine kihle, trockene und dunkle Lagerung

* im Originalverkaufskarton,

* geschitzt vor Verschmutzung,

* geschitzt vor direkter Sonneneinstrahlung,

* geschitzt vor hoher Luftfeuchtigkeit,

* geschiitzt vor Chemikalien wie Ole, Gase etc.,

* bei Temperaturen maglichst nicht Gber 25°C,

* geméf dem Prinzip ,First In — First Out” (um lange Lagerzeit zu vermeiden).




FARBE

Die Farbe ist ein komplexes Qualitatsmerkmal fir N&h- und Stickfaden, das durch verschiedene
Farbeigenschaften bestimmt ist. Farbton, Farbegalitdt von Partie zu Partie und Farbechtheit bestim-
men vorrangig dieses Merkmal. Besonders wichtig und fir jeden Betrachter Gberprifbar, ist die
passende Farbabstimmung von Nahgut und Néhfaden bzw. Stickgarn. Basis hierfir ist ein breites,
auf die Anforderungen der jeweiligen Branche abgestimmtes Farbsortiment und eine Farbkonstanz
der gelieferten Ware aus unterschiedlichen Partien. Farbabweichungen werden sofort erkannt und
beeintréichtigen die Produkiqualitét des konfektionierten Textils. Die Farbe definiert sich aus den
drei Komponenten Farbton, Helligkeit und Sattigung.

FARBBEWERTUNG

Die Farbbewertung kann grundsatzlich auf zwei verschiedene Arten vorgenommen werden. Zum
einen gibt es die visuelle und damit subjektive Farbbewertung durch den Menschen. Zum anderen
kann eine instrumentelle Farbbewertung mithilfe hoch entwickelter Farbmessgeréte genutzt
werden. AMANN setzt zur Sicherung eines optimalen Féarbeergebnisses beide Maglichkeiten der
Farbbewertung ein.

Unabhéngig von der Bewertungsart wird der Farbeindruck, den ein Objekt vermittelt, von
verschiedenen Faktoren entscheidend beeinflusst. Hierzu gehéren in erster Linie:

Die Lichtquelle

Je nach Auswahl der Lichtquelle — z.B. Sonnen-, Neon-, Glihlampen- oder Kerzenlicht — kdnnen
sich gravierende Unterschiede im Farbeindruck ergeben. Zwei Stoffmuster wirken, beispielsweise
in einem Raum mit Neonlicht betrachtet, gleichfarbig. Bei Tageslicht hingegen treten deutliche
Farbunterschiede auf. Dieses Phanomen der lichtquellenbedingten Farbabweichung wird als
Metamerie bezeichnet. Diese héngt grofitenteils von den verwendeten Néhfadenrohstoffen und
den entsprechenden Farbpigmenten ab. AMANN verwendet ausschlieBlich Farbrezepturen, bei
denen ein metamerer Farbumschlag des Néhfadens verhindert oder zumindest so gering wie
méglich gehalten wird.

Der Hintergrund

Ein und dieselbe Farbe wirkt vor einem dunklen Hintergrund klarer und leuchtender als vor
einem hellen Hintergrund. Als neutralster Hintergrund fiir Farbbeurteilungen eignet sich ein
mittleres Grau.

Die Objektgrofie
In der Regel wirken grofflachig aufgetragene Farben leuchtender und intensiver als kleine
Farbflachen.

Der Betrachtungswinkel und die Lichteinfallsrichtung
Vor allem bei glénzenden oder metallisierten Farboberflachen wirken sich diese Faktoren entschei-

dend auf den Farbeindruck aus.




AMANN fihrt die Farbbewertung daher grundsétzlich unter standardisierten Bedingungen durch,
die fir die instrumentelle Prifung internationalen Normen entsprechen.

SUBJEKTIVE BZW. VISUELLE FARBBEWERTUNG

Bei der Beurteilung von Farbdifferenzen ist das menschliche Auge nahezu unschlagbar. Die
gesehenen Farben werden allerdings subjektiv unter dem Einfluss persénlicher Empfindungen und
Erfahrungen beurteilt. Normalerweise werden zuerst Abweichungen im Farbton wahrgenommen,
dann folgen Unterschiede in der Séttigung und zuletzt Differenzen in der Helligkeit. Trotz dieser
Kenntnis ist das geschulte und erfahrene Auge des Féarbers unverzichtbar und wird sowohl bei
Farbentwicklungen als auch zur Farbprifung innerhalb der AMANN Qualitétskontrolle eingesetzt.
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Farbkreis Sattigung Helligkeit

Dreidimesionale Farbbeurteilung

OBJEKTIVE BZW. INSTRUMENTELLE FARBBEWERTUNG

Grundlage einer jeden objektiven Farbbewertung sind die Standardisierung und Normung der
Bewertungsbedingungen. Zur weltweit reproduzierbaren Farbbeurteilung hat die Internationale
Beleuchtungskommission CIE (Commission Internationale de I'Eclairage) verschiedene Prifparame-
ter (vier Standardlichtarten A, C, D und F)definiert. Gebré&uchlich fir die Farbbewertung sind die
Lichtarten D65 (spekirale Lichtverteilung des Tageslichts) und F11 (Lichtverhdlisse eines Kaufhau-
ses, auch als TL84 bekannt).

Die instrumentelle Farbmessung erfolgt in Kombination mit spezieller Software iiber ein Spektral-
photometer, das den gemessenen Farbton mit der sogenannten Reflexionskurve exakt definiert.
Der jeweilige Kurvenverlauf wird auch als farbmetrischer Fingerabdruck einer Farbe bezeichnet
und macht sie unverwechselbar.

AMANN setzt die instrumentelle Farbmessung weltweit mit modernsten Farbmessgeréten zur Qua-
litgtskontrolle jeder einzelnen Farbepartie ein. Fir jede Sortimentsfarbe wird im Farbereilabor ein
Urmuster erstellt und als exakt definierter Farbstandard mit eigener Farbnummer archiviert. Dieser
festgelegte Standard ist die Ausgangsbasis fir jede weitere Einfarbung. Bei Qualitétskontrollen
wdhrend des Férbeprozesses werden die Einzelwerte der Farbung ermittelt und mit den Werten




des Urmusters verglichen. Mithilfe des variablen Farbtoleranzsystems CMC wurden je nach Farbe
ellipsenférmige Toleranzrdume errechnet, innerhalb derer sich eine akzeptable Nachstellung des
Urmusters bewegen darf (siehe nachfolgendes Schaubild). Diese Toleranzréume sind je nach Lage
im Farbraum unterschiedlich grof3, angelehnt an die Féhigkeit des menschlichen Auges, Farbab-
weichungen wahrzunehmen. Im Griinbereich ist die Form der Ellipse beispielsweise gréBer und
runder als im Orangebereich.
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FARBECHTHEIT

Die Farbechtheit beschreibt die Widerstandsfahigkeit von Férbungen gegeniber Einwirkungen
durch den Gebrauch und durch die Pflegebehandlung. Im Folgenden sind die wichtigsten Echt-
heitswerte fir Nahfaden aufgefihrt:

Lichtechtheit
Schweiflechtheit

* Waschechtheit

* Wasserechtheit

¢ Reibechtheit trocken
¢ Reibechtheit nass

* Trockenreinigungsechtheit




Fir N&hfaden und Stickgarne sind die einzelnen Echtheitswerte ein wichtiges Qualitdtsmerkmal,
da sie weder ausbleichen (Farbtonverénderung) noch abféarben (Anférben von Néh- bzw. Stickgut)
dirfen. Beispiele hierfir sind:

* Lichtechtheit bei Outdoortextilien, Cabrioverdecken, Zierndhten und Stickereien auf Autopolstern,
* Wasch-, Wasser- und Reibechtheit von bunten Stickereien auf Bekleidung.

Besondere Anforderungen kénnen zum Teil nur durch den Einsatz spezieller Farbstoffe und vom
Standard abweichender Farbeverfahren erfillt werden. Die erreichten Echtheitswerte werden in
diesen Féllen in der Regel durch Lieferspezifikationen festgelegt.

Lichtechtheit (Blaumaf3stab)
1 = sehr gering

2 = gering

3 = maBig

4 = ziemlich gut
5 = gut

6 = sehr gut

7 = vorziglich
8 = hervorragend

Echtheitswerte werden als Zahl bzw. Note innerhalb einer Echtheitsskala angegeben. Zur
Bewertung werden international anerkannte Grau- oder BlaumaBstabe verwendet. Grundsatzlich
missen alle Prifungen unter standardisierten Licht- und Sehbedingungen durchgefihrt werden, um
ein reproduzierbares Ergebnis zu erzielen. Der BlaumaBstab zur Bewertung der Lichtechtheit zeigt
unterschiedliche Farbabstufungen und bietet damit die Basis fir den Vergleich und die Benotung.

Der GraumaBstab zur Bewertung der Anderung der Farbe zeigt zehn Paar grauer Farbfléchen,
die unterschiedliche Kontraststufen bzw. mégliche Helligkeitsunterschiede festlegen. Bewertet wird
die Farbanderung eines behandelten Prijflings im Vergleich zum Original.

Ein ahnliches Bewertungsprinzip bietet der Graumaf3stab zur Bewertung des Anblutens, der auch
aus zehn weien Farbpaaren besteht. Hier wird die Farbanderung eines Begleitgewebes nach
einer gemeinsamen Behandlung mit dem Prifmaterial bewertet. AMANN priift regelmaBig die
Farbechtheiten aller Artikel unter Beriicksichtigung internationaler Normen und Standards und
fihrt die Werte auf den Produktdatenbldttern auf.

Alle anderen Echtheiten (Graumafstab):
1 = gering

2 = maBig

3 = ziemlich gut

4 = gut

5 = sehr gut
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PFLEGEEIGENSCHAFTEN VON NAHFADEN

Die Anforderung an Néhfaden hinsichtlich der Pflegeeigenschaften ist einfach: Der Néhfaden
muss die Pflegeanforderung des Stoffes und der geplanten Anwendung erfiillen. Der Oberstoff und
die Nahfaden sowie weitere Zutaten missen diesbeziglich aufeinander abgestimmt sein.

Wahrend die Textilkennzeichnung in vielen Landern gesetzlich verpflichtend ist, ist die Pflege-
kennzeichnung freiwillig. Trotzdem wird auf den Pflegeetiketten der meisten Textilien angegeben,
auf welche Art und Weise diese beim Waschen, Trocknen etc. behandelt werden miissen. Auf
Grundlage erster Bestrebungen der Vereinheitlichung in den 1950er Jahren durch GINETEX
(internationale Organisation fiir Textilpflegekennzeichen mit Sitz in der Schweiz) wurde 1994 die
ISO 3758 ins Leben gerufen. Mittlerweile wurde diese mehrfach iberarbeitet (aktueller Stand ist
die Version von April 2012) und von den meisten Landern weltweit akzeptiert. Ausnahmen bilden
die USA, Kanada, Australien und Sidkorea (Stand 03/2019). Teilweise gibt es aber auch in
diesen Landern Bestrebungen zum Angleichen an die ISO 3758.

In dieser Norm werden die Verfahren zum Waschen, Bleichen, Trocknen, Bigeln und zur professi-
onellen Textilpflege mit den jeweiligen Pflegesymbolen und Erlauterungen aufgefihrt. Die Darstel-
lung der Symbole erfolgt in chronologischer Reihenfolge (erst wird gewaschen, gegebenenfalls
gebleicht, dann getrocknet und gebiigelt, alternativ gegebenenfalls professionell gepflegt).

Die Pflegekennzeichnung sollte vom Konfektionér mit einem dauerhaft angebrachten und gut
lesbaren Pflegeetikett und unter Beriicksichtigung des internationalen Textil-Pflegekennzeichen-
Gesetzes erfolgen. Durch die Angabe der Pflegesymbole wird definiert, welchen Anspriichen
das Textil und jede dafiir verwendete Einzelkomponente gerecht werden muss. Der Hersteller
eines Textilerzeugnisses gewdhrleistet damit, dass bei Einhaltung der Pflegeempfehlung keine
irreversiblen Schaden am Produkt entstehen. Grundlage sind die Normen ISO 3758 , Pflegekenn-
zeichnungs-Code auf der Basis von Symbolen” und ISO 6330 ,Nichtgewerbliche Wasch- und
Trocknungsverfahren zur Prisfung von Textilien”.

Die einzelnen Pflegesymbole sowie ihre Bedeutungen werden in den nachfolgenden Tabellen
aufgefihrt. Dabei steckt hinter jedem dieser Symbole eine internationale Normenpriifung.




SYMBOLE FUR DIE PFLEGEBEHANDLUNG VON TEXTILIEN

Woaschen
Normalwaschgang Normalwaschgang Schonwaschgang

Normalwaschgang Schonwaschgang Spezialschonwaschgang

Normalwaschgang Schonwaschgang Spezialschonwaschgang

Handwdsche Die Zahlen im Waschbottich
maximale Temperatur 40°C zeigen die maximal zuléssige
Bleichen

Chlor- oder Sauerstoff- 2 Nur Sauerstoffbleiche 28{ Nicht bleich
bleiche erlaubt (keine Chlorbleiche) erlaubt icht bleichen

Trocknen

Nicht waschen

Waschtemperatur in °C an.

Trocknen im Waschetrockner, Trocknen im Waschetrockner,

N Nicht im Waéschetrocki
[ ) normale Temperatur, 80°C niedrige Temperatur, 60°C ) Ick m Yvascheirockner
rocknen
normaler Trocknungsprozess normaler Trocknungsprozess
Trock d
m Trocknen auf der Wascheleine m rocknen aus dem E Liegend trocknen
tropfnassen Zustand
E Liegend trocknen aus dem m Trocknen auf der m Trocknen aus dem tropfnassen
tropfnassen Zustand Wascheleine im Schatten Zustand im Schatten
Liegend trocknen aus Die Punkte kennzeichnen die Trocknungs-
E Liegend trocknen im Schatten E dem tropfnassen Zustand stufe des Waischetrockner. Die Striche
im Schatten kennzeichnen Art und Ort des Trocknens.

w
c:
«Q
o
=

Biigeln mit einer Hochst- Biigeln mit einer Hochst-

a temperatur der Bigeleisen- a temperatur der Bigeleisen- Die Punkte kennzeichnen die
sohle von 200°C sohle von 150°C Temperaturstufe des Biigeleisens.
Biigeln mit einer Hochst-

a temperatur der Bigeleisen- E Nicht bigeln * Kein Bigeln mit Dampf

sohle von 110°C *

Professionelle Textilpflege

Professionelle Trockenreinigung, Professionelle Trockenreinigung, ® Professionelle Trockenreinigung,

normaler Prozess schonender Prozess normaler Prozess

Die Buchstaben im Kreis kennzeichnen die
Nicht trockenreinigen Lasemittel (P, F) die in der Trockenreinigung
angewendet werden oder die Nassreini-
gung (W).

Professionelle Trockenreinigung,
schonender Prozess

Professionelle Nassreinigung, Professionelle Nassreinigung,

normaler Prozess schonender Prozess Der Strich unter dem Symbol kennzeich-

net eine mildere Behandlung (z.B. Schon-
gang fiir Pflegeleichtartikel). Der doppelte
Nicht nassreinigen Strich kennzeichnet Pflegestufen mit
besonders schonender Behandlung.

Professionelle Nassreinigung,
besonders schonender Prozess

[SHENONC,
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BEDEUTUNG DER PFLEGESYMBOLE

Waschen

* Haushaltswdsche, Handwdsche oder keine Waésche erlaubt

* Die Zahlen im Waschbottich = max. Waschtemperaturen in Grad Celsius (°C)

* Ein bzw. zwei Balken unterhalb des Waschbottichs = milde bzw. sehr milde Behandlung mit

reduzierter Waschmenge und geringer Drehzahl beim Schleudern

* Prifung nach internationaler Farbechtheitsnorm 1SO 105-C06 bzw. ISO 105-C08

* Bewertung der Anderung der Farbe nach DIN EN 20105-A02 und des Anblutens nach
DIN EN 20105-A03

Max. Mechanische
Symbol  Kurzbezeichnung Temperatur Beanspruchung  Erléuterung
Normalwaschgang 30°C normal .Buntwésche”, z.B. dunkelbunte
Artikel aus Baumwolle, Polyester, Misch-
gewebe efc.
Schonwaschgang 30°C schonend Pflegeleicht”, z.B. Artikel aus Modal,
—— Viskose oder synthetischen Fasern (Poly-

acryl, Polyester und Polyamid). Wasche-
menge reduzieren (Trommel bis hchstens
zur Halfte fillen). Wegen Knittergefahr
nicht oder nur kurz schleudern.

Spezialschonwaschgang  30°C sehr schonend ,Feinwasche/Wollwasche”, z.B.
— maschinenwaschbare Wolle. Wasche-

menge stark reduzieren (Trommel nur
bis zu einem Drittel fillen).

Normalwaschgang 40°C normal ,Buntwdsche”, z.B. dunkelbunte
Artikel aus Baumwolle, Polyester, Misch-
gewebe efc.
Schonwaschgang 40°C schonend JPllegeleicht”, z.B. Artikel aus Modal,
—— Viskose oder synthetischen Fasern

(Polyacryl, Polyester und Polyamid).

Waschemenge reduzieren (Trommel bis
héchstens zur Halfte fillen). Wegen Knit-
tergefahr nicht oder nur kurz schleudern.

Spezialschonwaschgang  40°C sehr schonend |, Feinwdsche/Wollwdsche”, Artikel bei-
— spielsweise aus maschinenwaschbarer

Wolle. Waschemenge stark reduzieren
(Trommel nur bis zu einem Drittel fiillen).

Normalwaschgang 60°C normal .Buntwésche”, nicht kochechte
Buntwdsche beispielsweise aus
Baumwolle, Modal und Polyester
sowie Mischgewebe.




Max. Mechanische
Symbol  Kurzbezeichnung Temperatur Beanspruchung  ErlGuterung
Schonwaschgang 60°C schonend Pllegeleicht”, Waschemenge reduzie-
— ren (Trommel bis héchstens zur Halfte
fillen). Wegen Knittergefahr nicht oder
nur kurz schleudern.
Normalwaschgang 95°C normal ,Kochwdésche”, Wasche beispielsweise
aus Baumwolle oder Leinen, weif3, koch-
echt, geférbt oder bedruckt. Trommel
ganz fiillen.
40°C schonend Handwaschgang der Waschmaschine

‘\ﬁm Handwdsche

auswdhlen oder Handwésche (Fein-
waschmittel/Wollwaschmittel in reichlich
Wasser auflésen, Waschestiick schwim-
mend in die Lauge geben, vorsichtig
bewegen, nicht reiben, nicht zerren,
nicht auswringen, dann Waéschestiick
gut spilen, vorsichtig ausdriicken und in
Form ziehen).

w nicht waschen

Nicht relevant

Nicht relevant

Obijekt ist gegen jede Nassbehandlung
empfindlich oder auf Grund der GréBe
ungeeignet fir die Behandlung in der
Haushaltswaschmaschine.




Bleichen

* Bleiche erlaubt oder nicht

* Einsatz von Aktivchlor (z.B. Javelle-Wasser) oder chlorfreiem Aktivsauerstoff (z.B. Vollwasch-
mittel) zur Erhhung des Weigrades, Verbesserung der Schmutz-/Fleckentfernung

Prifung u.a. nach Farbechtheitsnorm 1ISO 105-NO1 (Bestimmung der Hypochlorit-Bleichecht-
heit), ISO 105-N02 (Peroxidbleiche)

Bewertung der Farbtonénderung (DIN EN 20105-A02) und des Anblutens (DIN EN 20105-A03)

Max. Mechanische
Symbol  Kurzbezeichnung Temperatur Beanspruchung  Erlauterung

é Chlor- oder Sauerstoff-  Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant
bleiche erlaubt

2 Nur Saverstoff- Nicht relevant  Nicht relevant  Sauerstoffbleiche ist enthalten in einigen
bleiche erlaubt (keine Universal-/Vollwaschmitteln
Chlorbleiche)
X Nicht bleichen Nicht relevant  Nicht relevant  Nur bleichmittelfreie Waschmittel (z. B.
Colorwaschmittel) verwenden. Vorsicht

auch mit Fleckentfernungsmitteln. Im Zwei-
felsfall an verdeckter Stelle ausprobieren.

Trocknen

e Trocknung im Trockner erlaubt oder nicht = Kreis und Punkt im Quadrat

Anzahl der Punkte = Infensitat der Trocknereinstellung

* Trocknung auf natirliche Weise = horizontale oder vertikale Striche im Quadrat

Diagonaler Strich = darf nicht direkter Sonneneinstrahlung ausgesetzt werden
Trocken-Methode und Prisfung nach 1SO 6330
* Bewertung der Farbtondnderung (DIN EN 20105-A02) und des Anblutens (DIN EN 20105-A03)

Max. Mechanische

Symbol  Kurzbezeichnung Temperatur Beanspruchung  Erlauterung
Trocknen 80°C normal Nicht relevant
N . ..

im Waschetrockner
Trocknen 60°C schonend Nicht relevant
D] im Waschetrockner
E Kein Trocknen im Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant

Waschetrockner erlaubt
m Trocknen auf Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant

Woascheleine

m Trocknen auf Wésche-  Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant
leine im Schatten

m Trocknen in tropfnassem  Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant
Zustand auf Wascheleine




Max. Mechanische
Symbol  Kurzbezeichnung Temperatur Beanspruchung  Erluterung

m Trocknen in tropfnassem  Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant
Zustand auf Waésche-
leine im Schatten

E Liegendtrocknen Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant

E Liegendtrocknen im Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant
Schatten

E Liegendtrocknen in Nicht relevant - Nicht relevant  Nicht relevant
tropfnassem Zustand

E Liegendtrocknen in Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant
tropfnassem Zustand
im Schatten

Bigeln

* Punkte = Temperaturbereiche der Biigeleisen (Regler-, Dampf-, Reisebiigeleisen sowie Biigelmaschinen)
* Temperatur wird an Bigelsohle gemessen!

* Bei manchen Biigelgerdten sind diesen Einstellbereichen teilweise auch bestimmte Rohstoffe zugeordnet
* Prisfung nach Farbechtheitsnorm ISO 105-X11

* Bewertung der Farbtondnderung (DIN EN 20105-A02) und des Anblutens (DIN EN 20105-A03)

Max. Mechanische

Symbol  Kurzbezeichnung Temperatur Beanspruchung  Erlguterung

a Bigeln (ohne Dampfl) ~ 110°C Nicht relevant = ,Polyacryl, Polyamid (Nylon), Acetat”.
Glanz- oder druckempfindliche Artikel
noffalls mit frockenem Zwischentuch
oder auf der Rickseite bigeln. Kein
Bigeln mit Dampf. Nicht verziehen.

& Bigeln 150°C Nicht relevant = ,Wolle/Seide/Polyester/Viskose".

Unter méBig feuchtem Zwischentuch

biigeln. Dampfbiigeleisen kann verwen-
det werden. Starkes Pressen vermeiden.
Nicht verziehen.

5 Bigeln 200°C Nicht relevant = ,Baumwolle/Leinen”. Biigelfeucht behan-
deln, gegebenenfalls anfeuchten. Glanz-
oder druckempfindliche Stiicke mit Zwi-
schentuch oder auf der Riickseite biigeln.
Dampfbiigeleisen kann verwendet werden.

2_ é Nicht bigeln Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant




Professionelle Textilpflege
* Professionelle Textilpflege, Nass- oder Trockenreinigung erlaubt oder nicht, inkl. Angabe
der jeweiligen Chemikalien
* Basisprifnorm ISO 3175, sowie ISO 105-DO1 (Trockenreinigungsechtheit mit PER)
* Bewertung der Farbtondnderung (DIN EN 20105-A02) und des Anblutens (DIN EN 20105-A03)
* Die Vertréglichkeit der gewdhlten professionellen Textilpflege sollte vorab an verdeckter Stelle
geprift werden

Max. Mechanische
Symbol  Kurzbezeichnung Temperatur Beanspruchung  ErlGuterung
Profession‘e|'|e Nicht relevant  normal Reinigungsmittel auf Lésemittelbasis
Trockenreinigung (Tetrachlorethen, auch bekannt als Perch-
Professionelle Nicht relevant  schonend lorethylen, und alle unter F gelisteten
Trockenreinigung Reinigungsmittel).
Professionelle Nicht relevant  normal

Trockenreinigung Reinigungsmitte| auf Lésemittelbasis

Professionelle Nicht relevant  schonend (Kohlenwasserstoffe)

Trockenreinigung

Nicht Trockenreinigen  Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht mit Losemitteln oder |&semittel-
haltigen Fleckentfernungsmitteln

behandeln.
Professionelle Nicht relevant  Normal Nicht relevant
Nassreinigung
Professionelle Nicht relevant  schonend Fir empfindliche Textilien.
Nassreinigung
Professionelle Nicht relevant  sehr schonend  Fiir sehr empfindliche Textilien.
Nassreinigung
Nicht nassreinigen Nicht relevant  Nicht relevant  Nicht relevant

BISISOS VOO

Nahfaden werden ebenfalls gemaB den jeweiligen internationalen Normen geprift und bewertet.
Die Eigenschaften der Nahféden orientieren sich an den jeweiligen Marktanforderungen. Zusétz-
lich werden die Farbechtheiten nach Durchfihrung der unterschiedlichen Pflegebehandlungen
(siehe hierzu auch Kapitel Farbechtheit) ermittelt und auf dem Produktdatenblatt versffentlicht.
Typische Folgen einer ungeeigneten Pflegebehandlung sind Veranderungen der Néhfadenfarbe
und ein Ausbluten der Farbe auf den umliegenden Stoff.

Aufgrund ihrer ,verbindenden” Aufgabe ist die Dimensionsstabilitéit eine weitere wichtige
Pflegeeigenschaft fir Nahfaden. Wenn sich der Néhfaden beispielsweise wihrend des Wasch-
prozesses oder beim Bigeln verkirzt, ziehen sich die Néhte zusammen und werden wellig. Ein
zu stark schrumpfendes Stickgarn wiirde die gesamte Stickerei zusammenziehen und unansehnlich




machen. Wenn andererseits das Gewebe stdrker schrumpft als der Nahfaden, so wirkt sich auch
dies ungiinstig auf die Nahtoptik aus. Daher ist hier auf méglichst &hnliche (und geringe) Schrumpf-
werte zu achten.

PFLEGEEMPFEHLUNGEN FUR AMANN PRODUKTE

Die Pflegeempfehlungen fir das AMANN Produkisortiment sind in den jeweiligen Farbkarten und
auf den Produktdatenblattern aufgefihrt. Wichtig zu wissen ist: Wéhrend die Pflegekennzeichnung
in Bekleidung die maximal erlaubte Waschtemperatur angibt, bezieht sich die Waschtemperatur,
die fiir die AMANN Produkte angegeben wird, auf die Einhaltung der Farbechtheiten. Diese ent-
sprechen den Marktanforderungen und werden durch Verwendung der genannten Waschtemperatur
bestmdglich erhalten. Rohstoffabhéngig sind aber in vielen Féllen héhere Waschtemperaturen
(ber 60°C) méglich, was auf hochqualitative Néhféden und Stickgarne wie die meisten AMANN
Produkte zutrifft.

BESONDERHEITEN

Im Fashion-Bereich hat die Bedeutung von industriell vorgewaschenen und behandelten Waschartikel
stark zugenommen (siehe nachfolgendes Bild). Das Ziel ist es dabei, einen bestimmten Griff oder
eine spezielle Optik zu erzielen. Um Schaden an Nahten und Stickereien zu vermeiden, sollten

die Auswirkungen der speziellen Waschungen und Fertigteil-Veredelungen dringend
beriicksichtigt werden.




Spezielle Férbung (Dip-Dye Verfahren)

Spezielle Waschbehandlung an Jeans (partielles Schmirgeln, Biirsten und Sprihen)

Bei Kontrastverarbeitungen und bei extremen Pflegebedingungen wie beispielsweise bei
Krankenhauswidsche oder Berufsbekleidung sind die Anforderungen besonders hoch. Hier
sind individuelle Prisfungen der Néhte hinsichtlich der Pflegebestdndigkeit empfehlenswert. Voraus-
schauvend sollte die Pflegeharmonie bereits bei der Produktentwicklung beriicksichtigt werden.




Arbeitskleidung, Leasingkleidung und Corporate Wear werden nicht nur intensiv genutzt,

sondern auch haufig industriell gewaschen und getrocknet. Auch nach oftmaligem Tragen und
entsprechend vielen Waschen soll die Kleidung nicht nur sauber werden sondern auch form

und farbstabil bleiben und vor allem auch ihre vielféltigen Funktionen auf Dauver bewahren. Somit
sind die Anforderungen an Berufsbekleidung in Hinblick auf die gewerblichen Wéschen extrem
komplex. Die speziell fir den professionellen Waschereibereich entwickelte Pflegekennzeichnung
,PRO-Pflege” stellt sicher, dass die Kleidungsstiicke optimal behandelt werden kénnen.

Die Hohenstein Institute haben die speziell fir die Arbeits- und Leasingkleidung relevanten
AMANN:-Produkte hinsichtlich der industriellen Waschbestandigkeit nach Pflegebehandlungen
entsprechend der DIN EN ISO 15797 fir Arbeitskleidung geprift und mit dem PRO-Pflege-Symbol
nach DIN EN ISO 30023 ausgezeichnet.

Die folgenden Artikel sind fiir die géngigsten Waschverfahren 2 und 8 sowie die beiden

Trocknungsverfahren Trommeltrockner und Tunnel-/Schrankfinisher gem&B DIN EN 1ISO 15797
zertifiziert: Saba, Sabatex, Sabaflex, Serafil, Serafil fine, Isacord, N-tech und N-tech CS.

J‘;{‘ - > > ' ;
e Lo 2
Berufsbekleidung

Die Herstellung der AMANN Néhféden unterliegt hohen Qualitétsstandards. Da die Gebrauchs-
und Pflegebedingungen nicht immer gleich sind, werden individuelle Tests zur Prifung der
Farbechtheit zu den gegebenen Bedingungen empfohlen.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabatex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech-cs/
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Der Begriff Qualitdt gibt an, in welchem Mafe ein Produkt den spezifisch festgelegten Anforderungen

entspricht. Im allgemeinen Qualitétsversténdnis der ndhenden Industrie ist die Nahtqualitét meist

ausschlaggebend fir die Produktqualitét.

Beriicksichtigt man die Vielfalt gendhter Produkte und deren Einsatzgebiete, so wird schnell klar,

dass unterschiedliche Anforderungen an die Néhte gestellt werden. Beispielsweise muss die Gesaf3-
naht einer Jeanshose eine andere Stabilitdt aufweisen als die Néhte eines Airbags.

Ein Anforderungsprofil fir die jeweiligen Nahte muss je nach Anwendung und Funktion erarbei-
tet werden. Nachfolgendes Schaubild zeigt die wichtigsten Eigenschaften und gibt Beispiele fir

individuelle Qualitatskriterien.

Nahtlangselastizitat

Nahtfestigkeit Nahthaptik

* NahtquerreiBfestigkeit * Griff

* Nahtschiebefestigkeit * Weichheit
Individuelle produki- Scheuer-
abhé&ngige Kriterien KRITERIEN DER bestandigkeit

* Hitzebestandig NAHTQUAL'TAT * Besondere Optik
 Witterungsbestdndig (z.B. Jeans)

¢ Chemikalienbestéandig * Gebrauchs-

* Leitféhig beanspruchung
* Wasserdicht (z.B. Mabel)

* Anfdarbbar

Pflegeeigenschaften

Nahtoptik

* Pflegeharmonie

* Bestandigkeit bei hoher
Pflegebeanspruchung
(z.B. Leasingbekleidung)

Kriterien der Nahtqualitét

¢ Glatt

* Sportiv kraus

* Kaum sichtbar

* Dekorativ dick

e Stichtyp (z.B. ZickZack)




NAHTFESTIGKEIT

Fir die Beurteilung der Nahtfestigkeit ist die Prifung des Nahtschiebeverhaltens und der
Nahtquerreif3festigkeit von Bedeutung.

Das Nahtschiebeverhalten erfasst die Neigung der Kett- und Schuf3faden eines Gewebes, sich
bei Einwirkung von Zugkréften quer zur Nahtrichtung im Nahtbereich gegeneinander zu verschie-
ben. Ein geringer Nahtschiebewiderstand fihrt zur Offnung des Gewebes im Nahtbereich.

Schlechtes Nahtschiebeverhalten

Das Nahtschiebeverhalten ist gewebeabhéngig und kann daher durch Anderung der Néhbe-
dingungen nur minimal beeinflusst werden. Bedingt positiv auswirken kann sich ein zusétzliches
Absteppen belasteter Nahtpositionen, die Auswahl einer anderen Nahtart (z.B. Einsatz von Kapp-
ndhten oder Safety-Nahten), eine mdglichst hohe Stichdichte, eine maglichst breite Nahtzugabe,
das Unterkleben des Gewebes im Nahtbereich mit Vlieseinlage und das zusétzliche Versdubern
der einzelnen Stofflagen. Der Nahfadeneinsatz hat keinen Einfluss auf das Nahtschiebeverhalten.
In der Regel ist der Stoffhersteller gefordert, das Nahtschiebeverhalten zu optimieren. Siehe dazu
auch Kapitel Nahtschiebefestigkeit.

Nahtquerreiifestigkeit bezeichnet den Widerstand von Nahtverbindungen gegeniiber einer
Zugbeanspruchung, die quer zur Naht erfolgt. Ist die Nahtquerreififestigkeit nicht ausreichend, reiffen
die Néhte beim spéteren Gebrauch. Ein bekanntes Praxisbeispiel hierfir sind geplatzte Gesaf3nghte.

Die NahtquerreiBfestigkeit wird durch den Stoff, den N&hfaden und die Néhparameter bestimmt.
Das Grundniveau der Nahtfestigkeit legt zundchst die Gewebe-ReiBfestigkeit fest. Daneben
entscheidet priméar die Auswahl des Néhfadens Gber die erzielbare NahtquerreiBfestigkeit. Rohstoff,
Konstruktion und Stdrke bestimmen das Festigkeitsniveau (Héchstzugkraft) des Néhfadens und somit
die Festigkeit der Naht. Beispielsweise hat ein grober Polyester-Multifilamentzwirn eine deutlich
hohere ReiBfestigkeit als ein feines Baumwoll-Fasergarn. Zur ersten Einschétzung hilft die Angabe
der Héchstzugkraft auf den Produktdatenbléttern.




Bei der Auswahl der N&hparameter nehmen Stichdichte, Stichtyp und die Fadenverteilung in der
Naht groBen Einfluss auf die NahtquerreiBifestigkeit. Eine Erhéhung der Stichdichte von 4 auf 5
Stichen/cm fihrt beispielsweise beim Doppelkettenstich unter Verwendung von Saba 120 zur
Verbesserung der NahtquerreiBfestigkeit von ca. 25 %. Beim Vergleich der wichtigsten Stichtypen
fir Verbindungsnahte, dem Doppelstepp- und dem Doppelkettenstich, zeigt der Doppelkettenstich
aufgrund seiner hdheren Nahtelastizitét deutliche Vorteile. Die optimale Fadenverteilung beim
Doppelsteppstich liegt vor, wenn Nadel- und Spulenfaden gleich lang sind. Aufgrund des
groBBen Einflusses auf die Nahtstabilitdt und Nahtelastizitét wird die Fadenverteilung im Kapitel
Stichtypen und Né&hfadenbedarf néher erlautert.

Zur Ermittlung des passenden Nahfadens bzw. der passenden Nahparameter kann die
Nahtquerreififestigkeit auf Anfrage im AMANN Sewing Technology Center in Anlehnung
an DIN EN ISO 13935-1 geprift werden.

Prifung der NahtquerreiB3festigkeit Priifling mit gerissener Naht

NAHTLANGSELASTIZITAT

Unter Nahtelastizitat versteht man die Dehnbarkeit und das Dehnverhalten einer Naht bei Zug-
beanspruchung léngs zur Naht. Sie wird primar durch den Fadenvorrat in der Naht bestimmt. Die-
ser hangt von der Wahl des Stichtyps, der Stichdichte und der Fadenverteilung ab. Der Trend zu
kdrpernaher und bequemer Kleidung erfordert ein hohes Maf3 an Fertigungs-Knowhow hinsichtlich
dehnbarer Materialien im Allgemeinen und elastischer N&hte im Speziellen. Hierfir hat AMANN
Sabaflex, einen hochelastischen Nahfaden, entwickelt. Im Kapitel Elastische und weiche Néhte
werden Einflussfaktoren und wichtige Verarbeitungshinweise fir elastische Materialien aufgefihrt.
Die Nahtlangselastizitat kann angelehnt an DIN EN ISO 13934-1 (Einfacher Streifenzugversuch)

geprift werden.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/

Prifung der Nahtléngselastizitét Prifling mit gerissener Naht

NAHTHAPTIK

Die Haptik ist das tastende Begreifen und wird in der Praxis auch als ,Griff” bezeichnet. Objekti-
ve Messmethoden gibt es fir die Beurteilung der textilen Fléche, jedoch nicht fir Néhte. Beurteilt
werden Néhte ausschlieBlich subjektiv, d. h. durch manuelle Prifung oder durch Tragetests.

Bei Bekleidung, die eng auf der Haut getragen wird, sind weiche Néhte und ein weicher Naht-
ausfall von grofer Bedeutung. Besonders bei Wasche- und Sportswear-Herstellern ist dies ein
wichtiges Qualitatsmerkmal. Fir prégnante Ndhte an Lederprodukten und Accessoires hingegen
wird passend zum Material gern ein robuster Néhfaden eingesetzt.

Die Nahthaptik wird von Stoff, Stichtyp und Nahfaden beeinflusst:

¢ Je nach Stoffbeschaffenheit sinkt die Naht in das Nahgut ein und ist entsprechend mehr oder
weniger spirbar.

* Die Wahl des Stichtyps bestimmt die Fadenmenge auf der Nahgutober- und -unterseite
(Beispiel: geringer Nahtauftrag beim Einnadel-Doppelsteppstich, hoher Nahtauftrag beim Mehr-
nadel-Uberdeckstich). Die Art und Position der Stichverschlingung im Néhgut wirken sich auf die
Weichheit der Naht aus. Der Doppelkettenstich fihlt sich auf der Naéhgutunterseite aufgrund der
Greiferfadenkette raver an als der Doppelsteppstich, bei dem die Stichverschlingung mittig im
Nahgut liegt.

* Einen enormen Einfluss auf die Nahthaptik hat der N&hfaden. Der Griff kann durch Variation
von Etikettnummer (Starke) und Konstruktion verandert werden. Feine Starken, wie zum Beispiel
Serdfil fine 300 (200/2), tragen deutlich weniger auf als Grobstarken, beispielsweise Serafil
10. Texturierte Mikrofilamente, wie zum Beispiel Sabasoft, geben mit ihrem voluminésen, wei-
chen Charakter ein anderes ,Naht-Gefihl” als Serabraid, der geflochtene Multiflamentzwirn.

Aufgrund der vorab genannten Einflussfaktoren sind Néhversuche im Vorfeld der Produktion
empfehlenswert, sofern eine konkrete Nahthaptik, beispielsweise eine weiche Naht, gewiinscht ist.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabasoft/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabraid/

NAHTSCHEUERBESTANDIGKEIT

Die Nahtscheuerbesténdigkeit kennzeichnet die Widerstandsfahigkeit des Nahfadens in der
Naht gegen eine Scheuerbeanspruchung und wird anhand der sichtbaren Verdnderung der Nah-
fadenoptik bis hin zur vollstandigen Zerstdrung des Fadens beurteilt. AMANN hat zur Prifung
der Nahtscheuerbestandigkeit ein eigenes Prifverfahren entwickelt, das die Scheuerbeanspruchung
von Néhten im spateren Gebrauch optimal widerspiegelt. Es basiert auf dem bekannten Scheuer-
prifverfahren mit dem Martindale-Priifgerét fir die textile Flache und ist im Kapitel Scheuer-
bestandigkeit ausfihrlich erl@utert.

NAHTOPTIK

Die Nahtoptik ist ein besonderes Qualitatskriterium, da sie subjektiv bewertet werden kann. Meist
fallt eine Naht erst auf, wenn sie nicht gut gelungen ist. Die méglichen Ursachen dafiir sind vielfal-
tig. Neben der richtigen Auswahl von Néhfaden, Nadel und Stoff entscheiden auch die korrekte
Handhabung und der Einsatz geeigneter Maschinen iber die endgiiltige Nahtqualitat.

Nadel

Ndhfaden — EINFLUSS- — Maschine
FAKTOREN BEIM
NAHPROZESS

Handling J \— Stoff

Einflussfaktoren beim Néhprozess




NAHTKRAUSELN

Eine sichtbare, wellenférmige Ausstrahlung einseitig bzw. beidseitig der Naht ist nur selten
gewinscht. Nahtkrduseln gehért zu den haufigsten Verarbeitungsproblemen der Konfektion.

Es kann unmittelbar nach dem Né&hvorgang, beim Bigeln oder Pressen, oder erst nach einer
kurzen Ruhepause entlang der Naht oder in bestimmten Bereichen der Naht auftreten. In der
Praxis werden die Kréusel visuell beurteilt und anhand eines FotomaBstabs bewertet (siehe Kapitel
Vermeidung von Nahtkrduseln)

Nahtkrduseln

NAHTABDRUCKE

An der Auf3enseite sichtbare Abdriicke im Bereich der Ndhte sind ein bekanntes Verarbeitungs-
problem bei feinen Stoffen. Sie entstehen, wenn sich die Nahtzugaben und/oder Nahfaden beim
Ausbiigeln der Schlief3- und Versduberungsnéhte abdriicken.

SCHLECHTE ABSTIMMUNG VON NAHFADEN UND STOFF

Néhfadenkonstruktion und -stdrke unterstreichen oft nicht ideal den Charakter der Stoffe und Modelle.

Werden Néhfaden, Nadelstérke und Stoff nicht optimal aufeinander abgestimmt, kdnnen beispiels-
weise durch den Einsatz zu grober Nadeln Materialbeschadigungen auftreten. Diese werden meist
erst nach der ersten Wasche durch Aufpinseln der Gewebefdden entlang der Naht sichtbar.

Gewebebeschadigung




UNGUNSTIGE FADENVERTEILUNG

Sobald die Fadenverteilung vom Ideal abweicht, entsteht ein unruhiges Nahtbild, das in der Regel
fir sichtbare Néhte nicht akzeptiert werden kann. Die folgende Abbildung zeigt die Optik einer

schwankenden Fadenverteilung bei einer Doppelsteppstichnaht.

Néhte mit ungiinstiger Fadenverteilung

SCHLECHTE FARBABSTIMMUNG

Ungewollte Farbunterschiede bei Ton-in-Ton-Absteppungen sind leicht zu erkennen. Bei kontrast-
farbigen Nahten ist diese Problematik weniger dominant.

Schlechte Farbabstimmung

Wichtig fir die optimale Farbabstimmung zwischen Néhfaden und Néahgut ist:
* Farbabmusterung unter Beriicksichtigung des Metamerie-Effekts
(siehe auch Kapitel Farbe)
* Abgleich der Farbechtheiten zwischen Stoff, Néhfaden und weiteren Zutaten
(siehe auch Kapitel Farbe)
* Einsatz geschulter Personen mit ausgeprégtem Farbempfinden
(siehe auch Kapitel Service)




NAHTKLAFFEN

Sogenannte klaffende oder bleckende Néhte zeigen auch dem Laien, dass hier etwas mit der
Verarbeitung nicht stimmt. Betroffen sind vorwiegend Verbindungsnéhte, die eine infensive
Tragebeanspruchung haben, wie z.B. GesdBnéhte. Beim Nahtklaffen wird die Stichbildung
zwischen den beiden Nahtkanten sichtbar. Bei Zugbelastung quer zur Nahtrichtung zeigen sich
die Nghfaden in Form einer Leiter. Mégliche Ursachen sind eine ungiinstige Fadenverteilung, zu
lockere Fadenspannung oder zu geringe Stichdichte.

Nahtklaffen

PFLEGEEIGENSCHAFTEN

Fir die Pflegeeigenschaften von Nahfaden ist die Formulierung der Qualitatsanforderung einfach:
Der Néhfaden muss die Pflegeanforderung des Stoffes erfiillen. Oberstoff und Nahfaden missen
aufeinander abgestimmt sein.

Diese Forderung nach Pflegeharmonie kénnen die Qualitétsnahfaden von AMANN in der Regel
fir alle Stoffe erfillen — ob beim Waschen, Bleichen, Trocknen, Biigeln oder bei der professio-
nellen Textilreinigung. Oft ist die Pflegebestdndigkeit der Stoffe niedriger als die der Nahfaden.
Einschrénkungen gibt es nur wenige, vorwiegend beim Biigeln aufgrund rohstoffabhéngiger
Temperaturbestandigkeit.

Bei Kontrastverarbeitungen und bei extremen Pflegebedingungen, wie beispielsweise bei Kranken-
hauswdsche oder Berufsbekleidung muss die Pflegebestandigkeit der N&hte individuell geprift
werden. Weitere Details finden Sie im Kapitel Pflege.




INDIVIDUELLE, PRODUKTABHANGIGE QUALITATSKRITERIEN

Neben den Standard-Qualitétskriterien gibt es eine Vielzahl produktabhdngiger Anforderungen.
Dies gilt besonders fir die Fertigung technischer Textilien. Entsprechend der geforderten Funktio-
nalitat ergeben sich fir den Néhfaden die unterschiedlichsten Aufgabenstellungen. Die folgenden
Beispiele verdeutlichen die grofle Bandbreite:

* hitzebestandige Nahte fir Hitzeschutzkleidung

* witterungsbesténdige Nahte fir Outdoortextilien

¢ chemikalienbesténdige Néhte fir Chemieschutzkleidung
* leitfahige Ndahte fir leitfahige Textilien

* wasserdichte Nahte fir Regenschutzkleidung

* anfarbbare Néhte fir Garment Dyeing (Stickfarbung)

Ein konkretes Anforderungsprofil erleichtert die Auswahl des passenden Néhfadens fiir eine

einwandfreie Nahtqualitét.

Um das bestmégliche Néhergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center steht fir Fragen jederzeit zur Verfigung.
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https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabasoft/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabatex/
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Multifilament

Serabzaid
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Umspinnzwirn, glacé



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant-oxella/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabraid/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/strongfil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabond/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/onyx/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/oxcel/
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https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/meta/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/strongbond/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isamet/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/silver-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/gore-tenara/
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https://www.amann.com/de/produkte/produkt/strongfix/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-texlight/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/topfil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-isabob/

Nc-tech K-tech 5=

-

Nomex® DuPont™ Keviar® DuPontT"" ‘_:“,-‘;}‘;
Metd-Aramid o Poro-Aromid Fin d

Multifilament ; Fasergarn,-
Relﬁstapel

DuPont™ und Kevlar®/Nomex® sind Marken oder eingefragene Marken der E.I. duPont de Nemours and Company.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/nc-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech-cs/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/texturan/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/k-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/a-tech-cs/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech/

“ Multifilament,
“bondiert

Dolanit® Dolan

Polyacryl Fasergarn,

Schnittstapel

Polypropylen = -
Multifilamentss

- Beklnoxo Edelstohl
Polyester/Polyomid
Hybridzwirn

Dyneema® by DSM,

et

HPPE (High Pérformance

Polyethylene) Multis

filament, bondiert 2



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/pp-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/d-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/kc-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/xtreme-tech-with-dyneema/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/i-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/c-tech/
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https://www.amann.com/de/produkte/produkt/zyex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant-ir/
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DIE UNTERNEHMENSGESCHICHTE

1854: EINE NEUE ARA BEGINNT - DIE GRUNDUNG DER BONNIGHEIMER
NAHGARN-MANUFAKTUR

Bonnigheim im Jahr 1854: Alois Amann und Immanuel Bshringer grinden das Unternehmen
Amann & Bohringer ,zum Zwecke der Fabrikation gezwirnter und gefarbter Seiden”.

Seide ist im 19. Jahrhundert ein kostbares und schwer erhéliliches Material, die professionelle
Verarbeitung zu Seidengarnen gilt als Kénigsdisziplin.

Somit sind Amann und Béhringer Vorreiter in Europa fir eine aufwendige Kunst, die bis dahin

noch kaum Nachahmer findet.

Alois Amann & Imanuel Bdhringer

1854 -1880: ZWISCHEN SCHWEISS UND WACHSTUM - DIE GRUNDERJAHRE

Im Jahr 1879 feiert das junge Unternehmen sein 25-jahriges Bestehen und etabliert sich als

,das filhrende Unternehmen unter den deutschen Néhseidenzwirnereien”. Bis dahin war es
allerdings ein langer Weg. Zu Beginn beschaftigt ,Amann & Bohringer” 12 Zwirnerinnen, zwei
Radtreiber sowie mehrere Esel und Ochsen, die fiir den Antrieb der Maschinen sorgen. Trotz der
&uBerst mihsamen und schweitreibenden Arbeit beginnt das Unternehmen binnen kurzer Zeit
zu florieren.




1880 -1900: EIN NAME, DER GESCHICHTE SCHREIBT

Nachdem Imanuel Béhringer das Unternehmen 1882 verl@sst, holt Alois Amann seine beiden
Sohne Emil und Alfred als Teilhaber und benennt das Unternehmen in ,Amann & Séhne” um.
Bis zu seinem Tod 1892 bleibt Grinder Alois Amann alleiniger Inhaber.

1900 -1920: EINE NEUE FABRIK FUR EIN NEUES JAHRHUNDERT

Zu Beginn des 20. Jahrhunderts wagt auch Amann & Sdhne einen Neubeginn: Das bisherige
Fabrikgebdude wird 1902 abgerissen und an selber Stelle ein Neubau errichtet. Bis heute dient
der Backsteinbau als Headquarter des Unternehmens.

Innerhalb des Firmengebdudes wird ebenfalls ein Verénderungsprozess angestof3en: Emil und
Alfred Amann leiten gemeinsam das Unternehmen und erkennen schon frish, dass sich die
Marktbediirfnisse wandeln. Daher beginnen sie mit der Verarbeitung von Kunstseide. 1917 zieht
sich Emil Amann aus dem Unternehmen zuriick.

1920 -1940: NEUE WEGE DER PRODUKTION

Charakteristisch und pragend: Im Jahr 1919 beginnt Amann & Séhne mit der Herstellung von
Schappeseide und erweitert 1923 die Produktion um die Herstellung von mercerisiertem Baum-
wollgarn. Beides sind bis heute typische Verfahrensweisen der Néhgarn-Produktion.

Amann & Séhne Headquarter (um 1954)




1940 -1954: PHONIX AUS DER ASCHE - WIEDERAUFBAU NACH
SCHICKSALSJAHREN

Im Alter von 78 Jahren stirbt 1942 der geschatzte Geschéftsfihrer und die treibende Kraft des
Unternehmens Alfred Amann. Sein Schwiegersohn, Alfred Pielenz, Gbernimmt die Geschéftslei-
tung. Trotz massiver Einfuhr- und Logistikprobleme gelingt es Pielenz das Unternehmen und die
Produktion bereits kurz nach Ende des zweiten Weltkriegs wieder auf Normalniveau zu bringen.

Alfred Amann

1954: 100 JAHRE AMANN

Das Unternehmen feiert im Jahr 1954 sein 100-jahriges Bestehen.

1955: PIONIERARBEIT FUR SYNTHETISCHE FADEN

Als Wegbereiter in fihrender Position perfektioniert und treibt AMANN die Entwicklung und
Produktion von endlosen synthetischen N&hféaden an. Die Marke Serafil entsteht. Bis heute steht ihr
Name fir einzigartige Qualitét.

1955 -1968: MARKTEINFUHRUNG VON SABA

Eine neue Ara der Synthetik-Nahgarne beginnt: Durch intensive Forschungs- und Entwicklungs-
arbeit sind die Fiinfziger- und Sechzigerjahre des vergangenen Jahrhunderts eine prégende
Zeit, die mit der Markteinfihrung von Saba im Jahr 1968 ihren Hohepunkt findet. Mit der
charakteristischen sowie innovativen 3-Zylinder-Konstruktion beginnt das Zeitalter neuartiger
Synthetik-Nahgarne.




AMANN Werbeplakat (um 1960) AMANN Hochregallager in Erligheim

1968 -1980: RASANTES WACHSTUM UND ERFINDERGEIST

Der erfolgreiche Werdegang von Rasant beginnt 1974 mit dem ersten Polyester/Baumwolle
Umspinnzwirn seiner Art.

Der Innovationsgeist hélt an: Zum wiederholten Mal geht AMANN neue Wege in der Néhfaden-
technologie. sabac lautet der Markenname des Polyester/Polyester Umspinnzwirns, der sich seit
1980 als ,Alleskdnner unter den Nahfaden” auf dem Markt etabliert hat.

1980 - 2000: VORBEREITUNG AUF DAS NEUE JAHRTAUSEND

Der Erfolg soll weitergehen — auch im neuen Jahrtausend. Hierfir stelll AMANN zum Ende des
20. Jahrhunderts die Weichen. Durch die Ubernahme des Augsburger Traditionsunternehmen
Ackermann-Gdggingen AG mitsamt seiner hochmodernen Farberei eignet sich AMANN zusétzli-
che Kompetenzen im Bereich Stickgarne an.

Die Professionalisierung samtlicher Logistikprozesse wird 1996 mit der Inbetriebnahme des
vollautomatischen Industriezentrallagers in Erligheim, dem Nachbarort Bénnigheims, angestoBen.
Damit etabliert sich AMANN als einer der weltweit gréfiten Nahfadenproduzenten der Welt.




2000 - 2004: INTERNATIONALISIERUNG UND TECHNISIERUNG

2001 und 2002 ibernimmt AMANN das britische Traditionsunternehmen Donisthorpe sowie den
franzésischen Nahfadenhersteller Cousin Filterie.

techX Performance Threads, ein neuartiges Spezialitdtenprogramm fir technische Textilien wird
kurz darauf, 2002, erfolgreich in den Markt eingefihrt. Es schafft ein véllig neues Spektrum an
Méglichkeiten fir eine Vielzahl verschiedener Branchen. Neue MaBstdbe im Bereich Wasche,
Sportswear und Badebekleidung setzt ab 2003 die Markteinfihrung des duerst elastischen
Nahfadens Sabaflex.

2004 - HEUTE: AMANN, DER INNOVATIVE GLOBAL PLAYER

2006 wird nahe der ruménischen Stadt Brasov eine neue Produktionsstdtte erdffnet. Eine neve
Dimension im Hinblick auf Individualitét und Gestaltung verspricht die neue Flechtgarnlinie
Serabraid, die im selben Jahr erscheint. AMANN baut seine Expertise im Bereich Automotive aus
und erweitert mit der Ubernahme des englischen Traditionsunternehmens Oxley Thread Ltd., einer
der bekanntesten Néhfadenhersteller Europas, seine Wirkung im internationalen Sektor.

Expansion im asiatischen Markt: Mit der Eréffnung 2009 im chinesischen Yancheng, der ersten
Produktionsstétte in Asien, verbessert AMANN die Produkiverfiigbarkeit und den Service im
asiatischen Raum.

AMANN Produktionsstétte in Yancheng (China)

2013 expandiert AMANN nach Bangladesch. In der Néhe der Hauptstadt Dhaka wird eine
neue, hochmoderne Produktionsstatte in Betrieb genommen.

2014 bringt AMANN Sabasoft auf den Markt. Dieser GuBBerst weiche Nahfaden verbindet Leis-
tungsfahigkeit und Geschmeidigkeit in neuartiger Weise. Entwicklung von innovativen Lésungen
und Konzepten fir Nahfaden, Stickgarne und Smart Yarns ist das Ziel des 2017 erdffneten



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/

Innovation Lab von AMANN. Der textile Think Tank am Standort Augsburg steht fir innovative
Forschungs- und Entwicklungsarbeit.

2018 beginnt AMANN in der viethamesischen Kistenstadt D& Nang mit dem Bau einer neuen
Produktionsstétte. Diese wird 2019 eingeweiht. Ebenfalls in 2019 beginnt AMANN mit dem Bau
einer weiteren neuen Produktionsstétte im indischen Staat Tamil Nadu.

AMANN IN DER GEGENWART

Heute arbeiten weltweit rund 2.300 Mitarbeiter in iber 100 Léndern fir AMANN. Die Ge-
schaftsfilhrung besteht aus Bodo Th. Bélzle (CEQ), Wolfgang Findeis (CFO) sowie Peter Morgalla
(COQ). Der Unternehmenssitz befindet sich noch immer in Bénnigheim, wo das Unternehmen
1854 gegrindet wurde. Im Nachbarort Erligheim befindet sich seit 1996 ein Industriezentrallager,
aus dem AMANN in die ganze Welt liefert. Sowohl national als auch international produziert
AMANN ausschlieBlich in eigenen Produktionsstétten. Diese befinden sich in Augsburg, Manches-
ter (GroBbritannien), Chribska (Tschechische Republik), Brasov (Rumdnien), Yancheng (China),
Mawna (Bangladesch) und Da Nang (Vietnam).

VERANTWORTUNG

Die Ubernahme von gesellschaftlicher Verantwortung ist ein zentraler Bestandteil der AMANN
Group Unternehmensphilosophie. Im Mittelpunkt steht dabei der verantwortungsbewusste
Umgang mit den Mitarbeitern, Lieferanten, Kunden und Partnern sowie mit der Umwelt und
ihren Ressourcen.

SOZIAL

Die gemeinnitzige Hanns A. Pielenz-Stiftung wurde 2005 von ihrem Namensgeber, Herrn Hanns
A. Pielenz, gegriindet. Durch die Ubertragung seiner Anteile an die Stiftung sicherte Hanns A.
Pielenz das Fortbestehen des traditionellen Familienunternehmens auf Dauver und stellte eine
langfristige Unterstitzung von regionalen Einrichtungen aus den Bereichen Kunst und Kultur,
Wissenschaft und Forschung sowie Bildung und Erziehung sicher.

GLOBAL

* nachhaltige Produktions- und Farbeprozesse und kontinuierlicher Schadstoffabbau

* gleich hohe Sicherheits-, Produktions- und Nachhaltigkeitsstandards in allen AMANN Produk-
tionsstatten weltweit und permanente Optimierung der Standards

* Abfallreduzierung und Férderung des Recyclings

« verantwortungsvoller Ressourcen-Umgang durch Wasser- und Energiemanagement




ZERTIFIZIERUNG & SICHERHEIT

Die Erwartungen der Kunden an die Leistungsfahigkeit, Zuverlassigkeit und technische Expertise
sowie an die Qualitat und Umweltvertraglichkeit der Produkte sind fir AMANN Verpflichtung und
Motivation zugleich. Die kontinuierliche Einhaltung der hohen Qualitétsstandards innerhalb der
AMANN Group wird iber die Zertifizierung fir Qualitétsmanagement nach DIN EN ISO 9001
sichergestellt.

UMWELTMANAGEMENT

Der schonende Umgang mit den Ressourcen und eine méglichst geringe Umweltbelastung wird
durch die Zertifizierung der Standorte Bénnigheim und Augsburg nach dem Umweltmanagement-
system DIN EN I1SO 14001 dokumentiert.

ENERGIEMANAGEMENT

Nachhaltigkeit ist auch beim Thema Energie sehr wichtig. Die Zertifizierung nach DIN EN ISO
50001 bescheinigt dem Produktionsstandort Augsburg ein nachhaltiges Energiemanagement
sowie ein auBerordentlich hohes MaB an Energieeffizienz und Umweltvertréglichkeit.

QUALITATSVERPFLICHTUNG

Die prozessorientierte Qualitdtsverpflichtung wird durch die Zertifizierung der Standorte Bénnig-
heim, Augsburg, Brasov, Manchester und Yancheng nach IATF 16949 erfillt.

PRODUKTZERTIFIZIERUNGEN
Die REACH-Konformitat sowie die Zertifizierung nach STANDARD 100 by OEKO-TEX® garan-

tieren gesundheitsvertragliche AMANN Produkte. Zudem beteiligt sich AMANN an der Green-
peace DETOX-Kampagne: Nahezu alle Produkte sind sogar nach den strengen Kriterien des

OEKO-TEX®-Prisfkataloges gemdf3 Anhang 6 zertifiziert. Die AMANN Produkte Saba, Sabatex,
Sabaflex, Isacord, Serafil, N-tech und N-tech CS wurden hinsichtlich der industriellen Waschbe-
standigkeit entsprechend der DIN EN ISO 15797 geprift und mit dem PRO-Label nach DIN EN

ISO 30023 zertifiziert.
Management
System
IATF 16949:2016

e S

Management
System

1SO 9001:2015
1SO 14001:2015

1ISO 50001:2011

. ® .. ®
TUVRheinland TUVRheinland
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SERVICE

Von der Entwicklung Gber die Herstellung bis zum taglichen Kunden-Support pragen Qualitdt,
Prazision sowie ein hohes Maf3 an Kreativitdt und Leidenschaft die Leistungen von AMANN.

ZUVERLASSIGKEIT

Mit umfassendem Fachwissen in der Produktion von Nahfaden und Stickgarnen ist AMANN bereits seit
Jahrzehnten ein wichtiger Partner der globalen Textilindusirie. AMANN bietet professionelle Produktlé-
sungen fir modische bis technische Anwendungen und ist ein zuverl@ssiger Partner fir alle Branchen.

INTERNATIONALES VERTRIEBSTEAM

Direkte Ansprechpartner erméglichen eine schnelle und einfache Kommunikation weltweit und
verfiigen Uber ein umfassendes Verstandnis fir alle Abléufe innerhalb der Néh- und Stickindustrie.

FARBKOMPETENZ

Das Thema Farbe ist in der Textilindustrie von entscheidender Bedeutung. Das AMANN Farbkom-
petenzzentrum arbeitet mit hochmoderner Technologie und beschaftigt erfahrene Experten. Eine
riesige, weltweit verfigbare Farbpalette deckt die vielféltigsten Anforderungen aller Branchen ab:
von der Mode bis hin zu Schuhen und Leder, von der Automobilbranche bis hin zu technischen
Anwendungen.

LOGISTIK UND LAGER

Als international fihrender Hersteller von hochwertigen Néh- und Stickfdden gehért der Versand und
das Lagerwesen zu AMANN's Tagesgeschdaft. Justin-Time-Lieferung, Flexibilitét bei der Erfillung der
Kundenanforderungen und ein effizientes Logistikmanagement — genau dafir steht AMANN.

AMANN SEWING TECHNOLOGY CENTER

Exzellente nah- und sticktechnische Beratung ist eine der grofien Starken von AMANN. Hierfir
hat AMANN mit dem neuen Sewing Technology Center (STC) ein hochmodernes néhtechnisches
Labor geschaffen.

Die Leistungen des AMANN Sewing Technology Center umfassen u.a.:

* weltweite nah- und sticktechnische Anwendungs- und Produktberatung

¢ individuelle Kundenworkshops, technische Seminare und Fachvortrége

¢ Nahtests und Analysen

* Kalkulation des N&hfadenbedarfs und Empfehlungen zur Produktivitétssteigerung
* ndhtechnische Ausarbeitungen zu Spezialthemen

* Verarbeitungsprifungen

Das Team des AMANN STC verfigt Gber jahrzehntelanges, anwendungsorientiertes Know-how
und erméglicht den Kunden somit bestmégliche Beratung und Hilfestellung.




INNOVATION

- CONDUCTIVE  SENSORY  COMPOSITES

- THINKING SOLUTIONS




AMANN INNOVATION LAB - THINKING SOLUTIONS!

Das AMANN Innovation Lab ist der Innovationspool bei AMANN. Unser textiler Thinktank ent-
wickelt intelligente Produkte, individuelle Lésungen und innovative Konzepte fir textile Fragestel-
lungen — nicht nur zu Néhféden und Stickgarnen, sondern auch fir die textile Flache. Ob Polymer-
chemie, Maschinenbau, Textil-, Veredlungs- oder Verfahrenstechnik: Im AMANN Innovation Lab
laufen die Faden all dieser Fachrichtungen zusammen. Die Schwerpunkte der interdisziplinéren
Zusammenarbeit unserer Experten liegen auf den Zukunftsfeldern:

¢ Conductive
* Sensory
* Composite

Forschung und Innovation sind integraler Bestandteil unserer Prozesse. In enger Zusammenarbeit
mit den Kunden entwickelt unser interdisziplindres Team Lésungen von speziellen Smart Yarns
fir technische Textilien bis hin zu individuellen Produktentwirfen fir den Automotive-Bereich.

Als Schnittstelle zwischen Markt und Kunden ibersetzen wir lhre Anforderungen und Ideen in
textile Konzepte.

INTELLIGENT VERSTICKT UND SMART VERNAHT: AMANN GARNE FUR
SMART TEXTILES

In einer Zeit, in der die Technologie in unserem Leben immer mehr an Bedeutung gewinnt,
entwickelt AMANN intelligente Garne passgenau fir die jeweilige Anwendung. Insbesondere

die Felder Conductive und Sensory spielen bei unserer Arbeit im Innovation Lab eine grofie Rolle.
Schon heute finden unsere innovativen Smart Yarns in den verschiedensten Branchen Verwendung.

Zu den typischen Einsatzfeldern fir leitfahige Faden gehdren:

* Medizin

Berufsbekleidung/Persénliche Schutzausristung (PSA)
Sportbekleidung

* Automotive

Sensorgarne werden unter anderem in den folgenden Branchen eingesetzt:

¢ Gesundheitswesen
¢ Bauwesen

* Logistik

* Agrarwirtschaft




CONDUCTIVE

Das Thema Leitféhigkeit beschéftigt viele Branchen und wird immer wichtiger. Ein leitféhiges Smart

Yarn kann bei vielen Anwendungen fir die Versorgung mit Strom oder Daten verwendet werden.

SENSORY

Sensorik ist eine wichtige Eigenschaft, die mithilfe von Smart Yarns auf eine Vielzahl an unter-
schiedlichen Anwendungen ibertragen werden kann. Diese sogenannten Sensorgarne sind
fadenférmig und kénnen zur Messung von beispielsweise Feuchtigkeit verwendet werden.




COMPOSITES

Comphil ist eine von AMANN speziell fir Faserverbundanwendungen entwickelte Avivage, die
optimale Nahleistung bietet. Fir die weiterfihrenden Prozesse wie Harzinfusionsverfahren und
Endanwendungen sind die Faden ohne adhéasionshemmende Eigenschaften zur Composites-Matrix

optimal eingestellt.

Sie stehen vor einer neuen Herausforderung oder haben eine konkrete Aufgabe? Wir
unterstitzen Sie gerne bei allen Fragen rund um unsere Smart Yarns oder bei einem konkreten
Projekt. Wir freuen uns iiber Ihre Kontaktaufnahme unter innovation-lab@amann.com.
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ERFAHRUNGSWERTE ZUR UNGEFAHREN
BESTIMMUNG DES FADENBEDARFS




Stichtypen sind das wesentliche Verarbeitungselement der Konfektionstechnik. Sie beschreiben
wie verarbeitet wird und ihre Angabe ist der ,Sprachcode” fir alle Verarbeitungsbeschreibungen.
Doch nicht jeder kennt die Bezeichnung und Nummerierung geméf ISO 4915 und DIN 61400,
das Nahtbild und die korrekte Stichbildung.

Nachfolgend werden die wichtigsten Stichtypen als Grafik und Foto des jeweiligen Nahtbildes
aufgefihrt. Zusatzlich enthalt die Ubersicht Angaben zur praxisiiblichen Nahtbreite und Stich-
dichte pro Stichtyp sowie zum jeweiligen Fadenbedarf.

DIE ERMITTLUNG DES NAHFADENBEDARFS

Die Kenntnis Gber den Fadenbedarf ist fiir die Arbeitsvorbereitung, Kalkulation und Disposition

sehr wichtig. Grundlage zur Ermittlung des Néhfadenbedarfs bildet der Stichtyp. Daher werden
in der nachfolgenden Ubersicht die Fadenbedarfswerte auf Basis der praxisiblichen Parameter
Stichdichte, Nahgutstérke, Nahtbreite und Nahtlénge pro Stichtyp aufgefihrt.

Die angegebene Fadenbedarfsmenge bezieht sich auf das jeweilige Fadensystem (Nadelfaden +
Spulen- oder Greiferfaden + Legefaden) und ist in der Ubersicht auch als Gesamtmenge ange-
geben. So kann durch Multiplikation von Nahtldnge und Fadenbedarf schnell der Verbrauch fir
einzelne Nahtpositionen eines Bekleidungsteils ermittelt werden.

Des Weiteren zeigt die Tabelle die prozentuale Verteilung des Nahfadenbedarfs auf das jeweilige
Fadensystem (Nadelfaden, Spulen- oder Greiferfaden und Legefaden). Hierbei ist zu beachten, dass
die Néhgutstarke die prozentuale Verteilung beeinflussen kann. Siehe hierzu Punkt Néhgutstarke.

FAKTOREN MIT AUSWIRKUNG AUF DEN NAHFADENBEDARF

STICHDICHTE

Grof3en Einfluss auf den Néhfadenbedarf hat die Stichdichte, insbesondere bei Stichtypen mit
quer zur Néhrichtung liegenden Faden (Uberwendlich-, Uberdeck-, oder Zickzack-Stiche). So fishrt
beispielsweise die Erhdhung der Stichdichte von 4 auf 6 Stichen pro cm beim Doppelsteppstich
(Stichtyp 301) zu einer Erhdhung des Nahfadenbedarfs um ca. 15%. Beim 2-Nadel-Uberdeck-
stich (Stichtyp 602) steigt der Nahfadenbedarf bei gleicher Erhdhung der Stichdichte sogar um
ca. 30%. Dies muss bei der Kalkulation beriicksichtigt werden, um Mindermengen und damit
verbundene aufwendige Nachlieferungen auszuschlieBen.

NAHGUTSTARKE

Auch eine Anderung der Nahgutstérke wirkt sich auf den Néhfadenbedarf aus. Dabei kann sich
neben einer Anderung des Gesamtbedarfs auch die Relation zwischen den Fadensystemen ver-
schieben. Bei allen Stichtypen, deren Verkettung nicht im Néhgut, sondern aufBerhalb erfolgt, wie
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z.B. beim Doppelkettenstich, verandert sich mit steigender Nahgutstarke die Relation zwischen
Nadel- und Greiferfaden. In diesem Fall nimmt mit zunehmender Néhgutstérke nur der Nadel-
fadenbedarf zu, wahrend der Greiferfadenbedarf konstant bleibt.

FADENSPANNUNG UND FADENVERTEILUNG

Die Stichbilder in der Ubersicht auf den nachfolgenden Seiten zeigen die optimale Fadenverteilung.
Sobald die Verkettung bzw. Verschlingung nicht an der idealen Position erfolgt, spricht man von
einer ungiinstigen Fadenverteilung. Diese wirkt sich nicht nur auf den Fadenbedarf aus, sondern hat
auch Einfluss auf die Nahtfestigkeit und Nahtelastizitat. Eine optimale Fadenverteilung sollte daher
immer angestrebt werden.

Ursache fir eine ungiinstige Fadenverteilung ist eine unausgewogene Einstellung der Fadenspan-
nungselemente an der Ndhmaschine. Dabei veréndert sich die Relation zwischen Nadel-, Spulen-
oder Greiferfaden und gegebenenfalls Legefaden. Dies kann — insbesondere bei den Stichtypen
der Klasse 500 und 600 - den Gesamtfadenbedarf erheblich beeinflussen.

DIE OPTIMALE FADENVERTEILUNG IN DER NAHT
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Doppelkettenstich

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden | LT = looper thread/Greiferfaden




FADENMEHRBEDARF

Die in der Ubersicht angegebenen Fadenbedarfswerte sind sogenannte Nettowerte. Das heifit,
der Fadenbedarf bezieht sich ausschlieBlich auf die gendhte Strecke von einem Meter Naht. Um
bei der Modellkalkulation einen ausreichenden Fadenbedarf zu sichern, wird in der Praxis ein
Zuschlag von ca. 10 = 15% zum Nettobetrag einkalkuliert, der folgende Vorgénge beriicksichtigt:

* Sicherung von Nahtanfang und Nahtende bei Steppstichnéhten (z.B. durch Verriegeln)
* Ausnghen bei Nahtende von Kettenstichnéhten

* Farbwechsel

* Restmetragen bei Spulen- oder Konenwechsel

¢ Schwankungen im Gréfenspiegel

Modell- oder produktionsabhdngige Anderungen

Die genannten Zusammenhénge sind bei der Modellkalkulation unbedingt zu bericksichtigen. Wenn
die Parameter Stichdichte, Néhgutstérke, Fadenspannung, Nahtbreite etc. bei dem zu kalkulierenden
Teil nicht mit den nachfolgenden Angaben ibereinstimmen, kénnen fehlende Néhfadenbedarfswerte
durch Auftrennen und Ausmessen einer Naht leicht eigenstandig ermittelt werden.

1-Faden-Kettenstich

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
NT

101 _

. Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/IT* CT* Gesamt
2 3,57 - - 3,57 100 - - 100
3 3,85 - - 3,85 100 - - 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden




1-Faden-Blindstich

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm

103 -

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
2 4,57 - - 4,57 100 - - 100
3 4,85 - - 4,85 100 - - 100

1-Faden-Blindstich

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm

105 -

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
2 3,93 - - 3,93 100 - - 100
3 4,39 - - 4,39 100 - - 100

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Nahgutlage)




1-Faden- Steppstich (Handstich)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
NT

209 _

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 1,8 - - 1,8 100 - - 100
6 2,2 - - 2,2 100 - - 100

Doppel-Steppstich

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
301 _

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 1,31 1,31 - 2,62 50 50 - 100
6 1,49 1,49 - 2,98 50 50 - 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden




Doppel-Steppstich (Zickzack)
ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 1,84 1,84 - 3,68 50 50 - 100
6 2,5 2,5 - 5 50 50 - 100

Doppel-Steppstich (Mehrstich-Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
B BT - 6

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 1,58 1,58 - 3,16 50 50 - 100
6 2,02 2,02 - 4,04 50 50 - 100

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Nahgutlage)




Doppel-Kettenstich

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
s |f NT
401 - -
:,=b

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 1,61 3,53 - 5,14 31 69 - 100
6 2,01 3,80 - 5,81 35 65 - 100

2-Nadel-Uberdeckstich (ohne Legefaden)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
= NT
406 AL Al 5
TN IT

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 3,22 9,63 - 12,85 25 75 - 100
6 4,03 12,25 - 16,28 25 75 - 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden




3-Nadel-Uberdeckstich (ohne Legefaden)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
NT
. — ) NT
r"'______,_ -'; NT
407 (2isis: ‘/ 6
— e bt LT
— — o o
‘%.—-“"
o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 4,83 12,11 - 16,94 28 72 - 100
6 6,04 15,10 - 21,15 29 71 - 100

1-Faden-Uberwendlichstich

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
NT

501 5

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 11,40 - - 11,40 100 - - 100
6 16,22 - - 16,22 100 - - 100

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Nahgutlage)




2-Faden-Uberwendlichstich (Stichlochbindung)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
NT

502 7 5

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 1,61 10,60 - 12,21 13 87 - 100
6 2,01 15,02 - 17,03 12 88 - 100

2-Faden-Uberwendlichstich (Kantenbindung)
ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm

503 5
LT
o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 6,51 5,79 - 12,30 53 47 - 100
6 9,12 8,20 - 17,31 53 47 - 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden




3-Faden-Uberwendlichstich (Stichlochbindung)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
504 N e T _ - 5

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 1,61 12,02 - 13,63 12 88 - 100
6 2,01 16,73 - 18,75 11 89 - 100

3-Faden-Uberwendlichstich (Kantenbindung)
ISO 4915 Stichbild

Nahtbild oben/unten

Nahtbreite in mm

505 5

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 6,27 7,46 - 13,73 46 54 - 100
6 8,76 10,19 - 18,95 46 54 - 100

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Nahgutlage)




4-Faden-Uberwendlichstich (imitierter Sicherheitsstich)
ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm

512 7

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 3,22 13,36 - 16,58 19 81 - 100
6 4,03 18,58 - 22,61 18 82 - 100

4-Faden-Uberwendlichstich

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm

514 7

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 3,22 15,65 - 18,87 17 83 - 100
6 4,03 22,10 - 26,13 15 85 - 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden




2-Nadel- Uberdeckstich (mit Legefaden)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
CT
NT
602 ~K: NT 4
4] M
"N T
—J
o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 3,30 8,08 4,15 15,52 21 52 27 100
6 4,15 10,28 5,99 20,42 20 50 30 100

3-Nadel- Uberdeckstich (mit Legefaden)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm

605 6

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/LT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 4,95 10,91 5,66 21,52 23 51 26 100
6 6,22 13,80 8,32 28,34 22 49 29 100

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Nahgutlage)




4-Nadel-Uberdeckstich (mit Legefaden)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
607 7

o Fadenbedarf* in m pro 1 m Naht Fadenbedarf* in % pro 1 m Naht
Stichdichte
pro cm NT* BT/IT* CT* Gesamt NT* BT/LT* CT* Gesamt
4 6,60 14,15 6,43 27,18 24 52 24 100
6 8,30 17,84 9,51 35,64 23 50 27 100

Punkiriegel 1-Faden-Kettenstich (Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Stiche pro cm
NT
107 25
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl Ausfuhrung pro 1 m Naht pro 1 m Naht
in mm
NT* BT/IT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
7 2 0,06 - 0,06 100 - 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden




Riegel Doppel-Steppstich (Zickzack)
ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Stiche pro cm

NT

{

o0 2 @ @ o 0 0o 0 o9

304 BT 35
.
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl Ausfuhrung pro 1 m Naht pro 1 m Naht
in mm
NT* BT/LT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
42 12 0,14 0,10 0,24 100 - 100

Knopf anndhen 1-Faden-Kettenstich (Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
NT
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl ~ Ausfihrung ~ pro 1 m Naht pro 1 m Naht
NT* BT/LT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
10 2-loch 0,13 - 0,13 100 - 100
20 4-loch 0,25 - 0,25 100 - 100

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Nahgutlage)




Punkiriegel 1-Faden-Kettenstich (Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Stiche pro cm
NT Querschnitt
107 w 35
L=
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl ~ Ausfihrung ~ pro 1 m Naht pro 1 m Naht
NT* BT/IT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
25 4-Loch 0,37 - 0,37 100 - 100

Knopf anndhen Doppel-Steppstich (Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Stiche pro cm
NT
304 BT @ @ 25
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl ~ Ausfihrung ~ pro 1 m Naht pro 1 m Naht
NT* BT/LT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
10 2-loch 0,06 0,06 0,12 50 50 100
20 4-loch 0,12 0,10 0,22 53 47 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden




Woascheknopfloch 1-Faden-Kettenstich (Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Stiche pro cm
NT
107 30
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl Ausfuhrung pro 1 m Naht pro 1 m Naht
in mm
NT* BT/IT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
90 16 0,70 - 0,70 100 - 100

Woascheknopfloch Doppel-Steppstich (Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Nahtbreite in mm
NT
304 BT 30
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl Ausfuhrung pro 1 m Naht pro 1 m Naht
in mm
NT* BT/LT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
160 18 0,11 0,87 0,98 11 89 100

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Néhgutlage)




Augenknopfloch ohne Riegel Doppel-Kettenstich (Zickzack)

ISO 4915  Stichbild Nahtbild oben/unten Stiche pro cm
NT
404 30
LT
Fadenbedarf* in m Fadenbedarf* in %
Stichanzahl Ausfuhrung pro 1 m Naht pro 1 m Naht
in mm
NT* BT/IT* Gesamt NT* BT/IT* Gesamt
96 30 0,33 0,62 0,95 35 65 100

NT = needle thread/Nadelfaden | BT = bobbin thread/Spulenfaden
LT = looper thread/Greiferfaden | CT = cover thread/Legefaden

* Fadenbedarf: Nettowert bei 1 mm Néhgutstérke (bei zweifacher Néhgutlage)




ERFAHRUNGSWERTE ZUR UNGEFAHREN
BESTIMMUNG DES FADENBEDARFS

Die Kenntnis ber den Fadenbedarf ist wichtig, um die richtige Menge zu ordern, die Lagerbe-
stdnde zu reduzieren und die Kosten zu optimieren. Als Orientierungshilfe dienen die folgenden
Tabellen. Den darin enthaltenen Werten liegen sowohl modische als auch qualitative Eigenheiten

der Bekleidungsstiicke zugrunde. Die Zuschlége fiir Nahtanfang und Nahtende sowie Farbwech-
sel sind darin bereits beriicksichtigt.

DOB
Srol Orientierungs vom Orientierungswert entfallen auf (m)
Avrtikel bereich (m)  wert (m) SchlieBnaht Versduberungsnaht  Ziernaht
Hose 180-350 265 40 172 53
Rock 100-200 150 20 100 30
Bluse 80-200 140 21 91 28
Kleid gefiittert 200-300 250 25 200 25
Kleid ungefittert 300-500 400 60 260 80
Blazer gefiittert 100-400 250 212 0 38
Blazer ungefiittert  300-500 400 140 200 60
Jacke gefittert 150-500 325 225 0 100
Jacke ungefiittert 150-700 425 85 300 40
Mantel 200-1000 600 180 210 210
HAKA
Sral Orientierungs. vom Orientierungswert entfallen auf (m)
Avrtikel bereich (m)  wert (m) SchlieBnaht Versduberungsnaht  Ziernaht
Hose klassisch 200-300 250 75 163 12
Hose 5-Pocket 180-300 240 72 84 84
Sakko/Blazer 100-260 180 162 0 18
Mantel/Jacke 250-350 300 240 0 60
Hemd kurzarm 70-100 85 75 0 10
Hemd langarm 100-130 115 104 0 11




WASCHE

vom Orientierungswert entfallen auf (m)

Streu- Orientierungs-
Avrtikel bereich (m)  wert (m) SchlieBnaht Versduberungsnaht  Ziernaht
Unterhemd/T-Shirt ~ 70-150 110 27 77 6
Slip Damen/Herren  20-100 60 3 9 48
BH 20-80 50 10 20 20
Homewear 170-250 210 53 105 52
Nachthemd 130-190 160 40 104 16

SCHUHE

Strew Orientierungs vom Orientierungswert entfallen auf (m)
Artikel bereich (m)  wert (m) SchlieBnaht Versduberungsnaht  Ziernaht
Sportschuh 20-80 50 5 0 45
Herrenschuh 15-30 23 5 0 18
Damenschuh 20-30 25 5 0 20
Damenstiefel 25-45 35 7 0 28

Um das bestmégliche Néhergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests (z.B. hinsichtlich
des passenden Stichtyps, der richtigen Fadenverteilung oder der konkret benétigen Faden-
menge) durchgefihrt werden. Das AMANN Sewing Technology Centfer steht fir Fragen jederzeit
zur Verfigung.
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Nahtkrauseln gehért zu den haufigsten Verarbeitungsproblemen innerhalb der nghenden Industrie.
Direkt bei oder kurz nach der Verarbeitung trefen ungewollte Wellen — sogenannte Kréusel -
entlang der Naht auf, die sich durch Biigeln oder Pressen nur kurzzeitig beseitigen lassen und
spdtestens nach der néchsten Pflegebehandlung wieder auftreten.

Grundsétzlich sind die folgenden drei Kréuselarten zu unterscheiden:

* Transportkrduseln
* Spannungskrduseln
* Verdrangungskrauseln

Je nach Beschaffenheit des Nahguts kénnen eine oder auch mehrere Krauselarten gleich-
zeitig auftreten.

Weitere Krduselursachen kénnen beispielsweise schnittgestalterische Merkmale oder ungiinstige

Verarbeitungsparameter sein.

Glatte Stoffe neigen zum Transportkrduseln, dichte zum Verdrdngungskréuseln und besonders
feine, leichte Stoffe zeigen héufig Spannungskréuseln entlang der Néhte. Verstérkt wird das
Nahtkrauseln auch durch kreative Kombinationen, wie beispielsweise grobe Zierndhte auf dinnen
Materialien.

Zur Vermeidung von Nahtkréuseln bzw. zur Verbesserung des Nahtausfalls muss zuerst die
Krduselerscheinung analysiert werden, um die Ursache festzustellen. Je nach vorliegender
Krauselart sind unterschiedliche Ansatze zur Verbesserung nétig.




TRANSPORTKRAUSELN

ERKENNUNGSMERKMAL

Kréuselung asymmetrisch zur Naht (nur eine Stofflage wellt sich)

Transportkréuseln

PROBLEM

Langenungleiches Vernghen der beiden Néhgutteile

ERKLARUNG

Bei der Nahmaschine wird beim einfachen Untertransport die untere Stofflage durch den Trans-
porteur weitergeschoben. Der N&hfuB driickt dabei auf das Nahgut und erzeugt eine Haftreibung,
durch die die obere Stofflage mitgefiihrt wird. Dies filhrt insbesondere bei glatten Stoffen zu
Transportkréuseln. Ein zu stark eingestellter FiBchendruck verstérkt diesen Effekt.

LOSUNG

 NéhfuBdruck so gering wie méglich einstellen
(ein gleichmaBiger Nahguttransport muss gerade noch gewdhrleistet sein)

* Transportart passend zur Anwendung auswéhlen
(z.B. Nadel-, Walzen-, FuBBober-, Zangenober-, Differentialuntertransport)

* Verzahnung des Untertransporteurs entsprechend des Obermaterials auswéhlen
(z.B. feine Verzahnung fir feine Materialien, grobe Verzahnung fir schwere Stoffe)

Transporteur feine Verzahnung Transporteur grobe Verzahnung




Verzahnung des Untertransporteurs sollte bei der Hubbewegung nur ca. 1 mm iber
die Stichplatte ragen
Abgenutzte Transporteure (abgerundete Verzahnung) austauschen

NNV

Intakter Transporteur Abgenutzter Transporteur

2-Rollen-Bandsteppful (gummierte, glatte Transportfldche) fir anspruchsvolle Materialien

2-Rollen-Bandsteppfu3

Verwendung von TeflonfiBen

Bei Nahtkonstruktionen mit mehreren Néhten die Nahtrichtung nach Méglichkeit
immer beibehalten

Nghgeschwindigkeit reduzieren

Einsatz eines HebelgelenkfuBes (nur der Nahfuf3 muss im Rhythmus des Transporthubes
bewegt werden, nicht das gesamte Presserful3system)




SPANNUNGSKRAUSELN

ERKENNUNGSMERKMAL

Links und rechts der Naht Kréuselungen, die nach dem Aufschneiden der Stichbriicken

verschwinden

Spannungskréuseln
Die Ursachen liegen in zwei Bereichen: Fadenverteilung und Fadenmenge.

PROBLEM
Ungiinstige Fadenverteilung von Nadel- und Unterfaden beim Doppelsteppstich

ERKLARUNG UND LOSUNG

Sobald einer der beiden Féden (Nadel- oder Spulenfaden) deutlich kirzer als der andere ist,
erfolgt kein optimaler Sticheinzug. Je nach Materialbeschaffenheit wird die Naht gestaucht
und es kdnnen Krdusel entstehen. Die Fadenmenge muss richtig verteilt sein.

Ungiinstige Fadenverteilung:

Nadelfadenspannung (NT) zu locker bzw. Spulenfadenspannung (BT) zu fest




Nadelfadenspannung (NT) zu fest bzw. Spulenfadenspannung (BT) zu locker

Zur Kontrolle der Fadenverteilung ist das Auftrennen eines Nahtabschnitts hilfreich. Bei einer
ungiinstigen Fadenverteilung ist ein Fadensystem deutlich kirzer als das andere.

Fadenverteilung nach Auftrennung der Naht — Fadensystem zu kurz

Optimale Fadenverteilung:

Fadenverschlingung von Nadel- und Spulenfaden (NT bzw. BT) in der Mitte des Néhguts




LS Db, il e it it i et
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Fadenverteilung nach Auftrennung der Naht — Fadensysteme gleich lang

PROBLEM
Ungiinstige Nadel- und Fadenverteilung beim Doppelkettenstich

ERKLARUNG UND LOSUNG

Sobald eines der Fadensysteme stark verkiirzt ist, erfolgt kein optimaler Sticheinzug. Je nach
Materialbeschaffenheit wird die Naht gestaucht und es kénnen Krdusel entstehen. Die Faden-
menge muss richtig verteilt sein.

Ungiinstige Fadenverteilung:

T, Y garmezz=

F/ FjL/

Nadelfadenspannung (NT) zu locker bzw. Greiferfadenspannung (LT) zu fest

Zur Kontrolle der Fadenverteilung ist das Auftrennen eines Nahtabschnitts hilfreich. Bei einer zu
lockeren Nadelfadenspannung sind die Nadelfadenkdpfchen auf der Nahtunterseite deutlich
sichtbar. Lange Schlingen sind nach dem Aufziehen der Naht zu erkennen.




B il el o B ol ok =l el =B

Fadenverteilung nach Auftrennung der Naht — zu lockere Nadelfadenspannung

Nadelfadenspannung (NT) zu fest bzw. Greiferfadenspannung (LT) zu locker

Bei einer zu strammen Nadelfadenspannung verschwinden die Nadelfadenképfchen nach dem
Aufziehen der Naht im Néhgut und sind auf der Nahtunterseite nicht mehr sichtbar.

Fadenverteilung nach Auftrennung der Naht - zu sramme Nadelfadenspannung

-~



Optimale Fadenverteilung:

Nadelfaden bildet an der Nahgutunterseite eine punktfdrmige Schlinge, durch die der Greiferfaden beim Auftrennen
mithelos gezogen werden kann.

Bei der optimalen Fadenverteilung sind die Nadelfadenkdpfchen nach dem Aufziehen der Naht
als kleine Punkte (ca. 1-1,5 mm hoch) sichtbar.

Optimale Fadenverteilung (Nadelk&pfchen als kleine Punkte erkennbar)

PROBLEM
Zu wenig Faden in der Naht

ERKLARUNG

Durch zu festes Anziehen der Fadenspannungseinrichtungen liegen Ober- und/oder Unterfaden
zu stramm in der Naht. Die Gesamtfadenmenge ist im Verhdlinis zur Nahtstrecke zu gering. Dies
bewirkt ein Krduseln des N&hguts.

Gesamtfadenmenge zu gering




LOSUNG

Generelle Faustregel: ,So wenig wie méglich, so viel wie nétig”. Um ausreichend Fadenmenge in
der Naht zu gewéhrleisten, muss die Fadenspannung des Nadel- und Unterfadens so gering wie
mdglich eingestellt werden. Eine gewisse Mindestfadenspannung ist aber zur kontrollierten
Fadenfihrung notwendig. Bei extrem diinnen und empfindlichen Stoffen lassen sich leichte Wellen
oftmals nicht restlos vermeiden.

Idealisierte Fadenlage

Bei Doppelsteppstichmaschinen gilt:

* GleichmaBige Bewicklung der Unterfadenspule mit méglichst geringer Spannung

* Unterfadenspannung so niedrig wie méglich einstellen (Jo-Jo-Effekt)

* Nadelfadenspannung darauf abstimmen

* Die regelméBige Uberprifung der Fadenspannungswerte ist ratsam. Hierzu sind einfache
und kostengiinstige Federwaagen (z.B. www.pesola.com) oder speziell entwickelte Fa-
denspannungsmessgerdte (z.B. www.zugspannungsmesser.de) geeignet. Die ermittelten
Fadenspannungswerte sind abhéngig von Typ, Zustand, Wartung und Pflege der Maschine.

:.‘.. S T (R P ey A YR A A PO I
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PESOLA Spannungsmessgerét

Schmidt Zugspannungsmesser

* Um eine Vorstellung fiir die optimale Fadenmenge in der Naht zu erhalten, kann mithilfe der
nachfolgenden Formeln der theoretisch ausreichende Fadenbedarf pro Stich errechnet werden.
Die Ergebnisse sind als grobe Richtwerte zu betrachten.



http://www.pesola.com
http://www.zugspannungsmesser.de

FORMEL FUR DEN DOPPELSTEPPSTICH (301)

1 Stich = 2x Lange des Stiches + 2x Materialdicke + Fadenmenge fir die Stichverknotung*

FORMEL FUR DEN DOPPELKETTENSTICH (401)

U
1 Stich = 4x Lange des Stiches + 2x Materialdicke + Fadenmenge fir die Stichverknotung*

* variabel, abhéngig von verschiedenen Parametern (beispielsweise Néhfadenstarke, Fadenspannung)




VERDRANGUNGSKRAUSELN

ERKENNUNGSMERKMAL

Links und rechts der Naht sind Kréuselungen, die nach dem Aufschneiden der Stichbriicken
nicht verschwinden
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Verdrdngungskréuseln

PROBLEM

Verdréngung einzelner Kett- oder Schussféden durch den Nadeleinstich (ohne Néhfaden).
Bei Verwendung eines Néhfadens verstarkt sich der Effekt.

Verdréngungskréuseln Stichlécher

ERKLARUNG

Das Ausmaf3 der Verdrangung héngt von verschiedenen Faktoren ab:

* Bindungsart (Leinwandbindige Gewebe neigen aufgrund ihrer Struktur generell
starker zur Krguselbildung als Gewebe in Atlas- oder Képerbindung)

» Gewebedichte (je dichter gewebt, desto krauselanfalliger)

* Stichdichte (je mehr Stiche, desto starker die Krduselung)

* Nadel- und Nahfadenstérke (je dicker, desto starker die Kréuselung)

* Gewebeausriistung (hochveredelte Gewebe, z.B. pflegeleicht ausgeristet,
lassen nur bedingt ein Ausweichen der Kett- oder Schussfaden zu)




Verdréngungskréuseln kann bei der Verarbeitung i.d.R. nicht vollsténdig vermieden werden. Unter
Umstéinden kann mit den nachfolgenden Lésungsvorschlégen die optische Beeintréichtigung etwas
reduziert werden.

LOSUNG

* Néhfadenstdrke méglichst fein, aber passend zur Anwendung (Verwendung von Umspinn-
zwirnen oder Multifilamenten ist giinstiger als die Verwendung von Fasergarnen aufgrund des
geringeren optischen Durchmessers bei vergleichbarer ReiBfestigkeit)

0,3

0,25
0,2
0,15
0,1

0,05

Fasergarn Etikett-Nr. 80 Umspinnzwirn Etiket-Nr. 80 Multifilament Etikett-Nr. 80

Vergleich des optischen Durchmessers bei unterschiedlichen Konstruktionsarten

* Nadeln méglichst fein entsprechend der Néhfadenstérke auswdhlen (durch Herabsetzen der
Nadelstarke um Nm 5 ist bereits eine sichtbare Verbesserung méglich)

¢ geeignete Nadelspitzen und Schaffformen verwenden (aufgrund des unterschiedlichen Verhal-
tens der Gewebe ggfs. eigene Nadeltests durchfihren)

* beim Doppelkettenstich (Stichtyp 401) werden aufgrund der Nahtkonstruktion (Faden-
verschlingung an der Néhgutunterseite) weniger Kett- und Schussfaden verdrangt

Einflussfaktor Stichtypen (401 + 301)




* ausgewogene Stichlange (je weniger Einstiche, desto weniger Verdrangung;
aber Achtung: Nahtfestigkeit beachten!)

* Drehung des Nahtverlaufs um ca. 5° aus dem Fadenlauf (leicht schrég zur Kettrichtung,
damit sich die Gewebefadenverdréngung auf mehrere Kett- und Schussfaden verteilt)

Verdréngungskréuseln — schréger Nahtverlauf

* Drehen des Schnittbildes um 90°, sodass der Fadenlauf in Schussrichtung verléuft (die Gewebe-
fadendichte ist in Schussrichtung meist geringer, dadurch ist der Nahtverlauf in dieser Richtung
evil. kréuseldrmer)

WEITERE KRAUSELURSACHEN

Neben den bereits auf den vorigen Seiten ausfihrlich erlGuterten wichtigsten Kréuselarten kénnen
sich die weitere Einflussfaktoren nachteilig auf die Nahtoptik auswirken. Eine Auswahl wird
nachfolgend aufgefihrt.

HANDLING

* UngleichméBiges Zufihren und Abziehen wéhrend des Néhens kann zu ungewaollten Kréuselun-
gen der Naht fihren. Manuelle Vorgéinge sind subjektiv und somit nicht reproduzierbar. Abhilfe
schaffen hier maschinelle Zusatzausstattungen, die je nach Maschinentyp und -klasse von den
jeweiligen Maschinenherstellern bereitgestellt werden kénnen.

e Beim , Anndhen” einer Nahmaschine kann das Nahtbild ein anderes sein als beim ,Daver-
lauf“-Betrieb. Daher ist es ratsam, eine méglichst gleichméfBige Nahgeschwindigkeit beizubehal-
ten. Stop&Go-Ndhen dagegen sollte vermieden werden.

MASCHINENEINSTELLUNG

Ein besonderes Augenmerk sollte der Abstimmung zwischen Maschine und Material gelten. Durch
einen beispielsweise zu langsam oder zu schnell eingestellten Walzenobertransport kann leicht
eine krduselige Naht entstehen. Auch beim Kanten-Einfassen oder beim Reif3verschluss-Einnghen
ist schnell offensichtlich, wenn die Bandspannung zu stramm eingestellt wurde. Siehe auch
nachfolgendes Bild.




Maschineneinstellung — zu strammes Einfassband

VERARBEITUNGSPARAMETER

So manch kréuselanfélliges Gewebe vertrégt keine mehrfach abgesteppten Néhte. Hier potenzie-
ren sich die Themen Spannungs- und Verdrangungskrdauseln. Die einzige Mglichkeit, eine ruhige
Nahtoptik zu erzielen, ist das Weglassen jeglicher Absteppnéhte. Siehe nachfolgende Fotos.

Verarbeitungsparameter — mehrfach abgesteppte Naht

SCHNITTGESTALTUNG

* Bei nicht deckungsgleichen Nahtverlgufen, wie der Wiener Naht oder bei Armeleinsatznahten,
sind kréuselfreie Absteppnéhte technisch nicht méglich. In diesem Fall ist es am sinnvollsten, auf
Absteppnéhte zu verzichten. Wo diese trotzdem gewiinscht ist, empfiehlt sich die Absteppung
méglichst nah an der SchlieBnaht, wo die Gewebemehrweite noch méglichst gering ist.

Nicht-deckungsgleicher Nahtverlauf bei Armeleinsatznaht




+ Ahnliches gilt fir Sdume an gebogenen Schnittkanten (gerundeter Saum etc.). Eine Méglichkeit,
in einem solchen Fall krauselfreie Néhte zu erhalten, ist das Verstiirzen der Kanten mit einem

passenden Beleg.

Schrégzug an gerundetem Saum

MATERIALBESCHAFFENHEIT

Sofern Nahtkréuseln aufgrund der Oberstoff-Eigenschaften, wie Dichte, Bindung, Rohstoff oder
Ausriistung, entstehen, sind produktionsvorbereitende Néhversuche dringend empfohlen. Nur
so kann erarbeitet werden, ob dieses Material entsprechend der gewiinschten Optik verarbeitet
werden kann.

Materialbeschaffenheit bei Futterstoff Materialbeschaffenheit bei Wollstoff

Um das bestmdgliche Nahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests (z. B. hinsichtlich
der korrekt gewdhlten Fadenspannung und -verteilung) durchgefihrt werden. Das AMANN
Sewing Technology Center steht fir weitere Informationen und konkrete Empfehlungen gerne
zur Verfigung.
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MESSUNG DER NADELFADENSPANNUNG

In den vorherigen Kapiteln wurde eingehend auf die Fadenverteilung der wichtigsten Stichtypen
eingegangen. Zuerst wurde aufgezeigt, wie eine ungiinstige Fadenverteilung durch das Auf-
trennen der Naht ermittelt werden kann. Durch Justieren der Fadenspannung wurde die Fadenver-
teilung korrigiert. Nun gilt es, diese optimale Fadenspannung messbar zu machen, indem

sie mithilfe eines Fadenspannungsmessgerdtes konkret an der Nahmaschine ermittelt wird.

Es gibt zwei gelaufige Messgerdte (www.hans-schmidt.com; www.pesola.com), wobei das
PESOLA Fadenspannungsmessgerdt handlicher und wesentlich ginstiger ist. Nachfolgend wird
die Anwendung mit dem PESOLA-Gerét exemplarisch dargestellt.

i - = = i -
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PESOLA Spannungsmessgerdt

VORBEREITUNG

Die Ndhmaschine muss richtig eingefadelt sein.
Die Konen/Spulen miissen korrekt auf dem Spulensténder stehen, gegebenenfalls mit Spulteller.

Der Spulenstander muss richtig ausgerichtet sein, d.h. der Abzugsgalgen sollte direkt Gber den

Spulen stehen und der Abzug von der Spule senkrecht zum Galgen verlaufen.



http://www.hans-schmidt.com
http://www.pesola.com

Der Fadenhebel muss am oberen Umkehr-
punkt stehen.

Bei Maschinen mit Fadenabschneider bleibt
der Fadenhebel nach dem Abschneidevor-
gang i.d.R. automatisch am oberen Umkehr-
punkt stehen.

Bei Maschinen ohne Positionierung und
Fadenabschneider muss der Fadenhebel Gber
das Handrad in den oberen Umkehrpunkt
gebracht werden.

Der Faden muss nun iber die Fadenfihrung
im Fadenhebel einige Zentimeter abgezogen
und in der Fadenklemme des Spannungs-
messgerdtes befestigt werden.

Der Faden muss fest in der Fadenklammer
sitzen und darf beim spdteren Durchziehen
nicht durchrutschen.

Ein Knoten oder eine Schlinge kann beim
,Befestigen” des Fadens evtl. helfen.




DURCHFUHRUNG

Nun wird das Spannungsmessgerdt gleich-
maBig auf Héhe des Fadenhebels waagrecht
nach links (vom Fadenhebel weg) gezogen.

Das Spannungsmessgerdt muss dabei wie auf
dem Bild gehalten werden.

Waéhrend dieser Bewegung lasst sich
die aktuell vorhandene Fadenspannung
(in cN) ablesen.
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HINWEISE

Unterschiedliche N&hfadenstérken erfordern unterschiedliche Fadenspannungseinstellungen (d. h.
die Fadenspannung fir Saba 80 unterscheidet sich zum Spannungswert fir Saba 30)

Ermittelte Fadenspannungswerte kénnen nur zwischen gleichen Maschinen (Hersteller und Klasse/
Typ) Ubertragen werden.

Die optimale Fadenspannung fir eine Naht héngt von den Anforderungen an die Naht
(z.B. Optik, Festigkeit, etc.) ab und ist immer ein Zusammenspiel zwischen Nadel- und
Unterfadenspannung.

Bei Ndhfaden mit textilem Charakter (z.B. Saba) schwankt in der Regel die Anzeige am Fa-
denspannungsgerdt aufgrund der Oberfléchenstruktur.

Bei Ndhfaden mit sehr glatter Oberfldche (z.B. Serdfil) sind die Schwankungen auf der Anzeige
duBerst gering.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/

AUSWAHL
DER NAH:
NADELSTAR
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Schéne Nahte kommen nicht von ungefdhr, sondern sind das Ergebnis korrekt gewdhlter Nahpa-
rameter. Um eine schéne Naht mit korrekter Fadenverteilung néhen zu kdnnen, ist die Auswahl
der jeweils passenden Nahnadelstarke elementar. Es gibt technologische Zusammenhénge,
welche bei der Auswahl der Nadelstarke bekannt sein sollten.

DIE NADEL

Die Bestandteile der Nadel, die zur N&hfadendicke passen missen, sind:

* das Nadeldhr (der Faden muss durch das Nadeldhr passen)

* die Langrille (der Faden muss in die Langrille passen, da diese ihn wahrend der
wiederkehrenden Bewegung durch das N&hgut schitzt)

=2
Nadelshr Schaft Langrille

GRUNDREGEL FUR DAS VERHALTNIS NAHFADENSTARKE - NAHNADELDICKE

Die in Europa gebréuchliche Starkenbezeichnung Nm fir Néhnadeln geteilt durch 100 ergibt den
Durchmesser des Nadelschaftes in mm. Dies bedeutet, dass eine Nadel der Stérke Nm 100 einen
Schaftdurchmesser von 1 mm aufweist.




EINFLUSS AUF DIE NAHLEISTUNG

Der Durchmesser des Nadelohrs/der Langrille betragt bei Standardnéhnadeln ca. 40 % des
Schaftdurchmessers. Der Nahfaden muss also diinner als 40 % des Nahnadeldurchmessers sein,
um wdhrend seiner Bewegung durch Nadeldhr und Nahgut nicht beschadigt zu werden. Dann
kann eine hohe Ndhleistung gewdhrleistet werden.

EINFLUSS AUF STICHBILD UND
FADENSPANNUNGSEINSTELLUNG

Neben der Néhleistung werden auch das Stichbild und die Fadenspannungseinstellung von der
Nadelstdrke beeinflusst. Die Nadel schafft im Néhgut Platz fir die Stichverknotung, insbesondere
bei harten Materialien wie Leder, dichten Geweben, feinmaschigen Strick- und Wirkwaren oder
Materialien mit Oberflachenausristung (z.B. bedruckte Oberflache). Leider weisen diese Mate-
rialien aufgrund ihrer Beschaffenheit oftmals eine hohe Anfélligkeit fir Materialbeschadigungen
(z.B. Gewebebeschadigungen, Maschensprengschaden) durch den Nadeleinstich auf. Um
derartige Beschddigungen zu vermeiden bzw. so gering wie méglich zu halten, missen méglichst
kleine Nadeln verwendet werden. Diese missen aber wiederum zu den geplanten Néhfaden-
starken passen.

Was passiert, wenn eine sehr feine Nadel zur Vermeidung von Materialbeschédigungen gewdhlt
wird und der vorgesehene Néhfaden daher nicht mehr zur Nadelstérke passte

BEISPIEL

Oberstoff: engmaschige Strickware

Stichtyp: Doppelsteppstich (Stichtyp 301)

Nahfaden: Saba 80 (Fadendurchmesser: ca. 0,26 mm)

Passende Nadelstérke: ~ Nm 90-100/Size 14-16
Eingesetzte Nadelstarke: Nm 70/Size 10 (Durchmesser der Nadel am Schaft: 0,7 mm)

PROBLEM

Aus optischen Griinden soll Saba 80 eingesetzt werden, dazu ist Nadelstarke Nm 90-100 nétig.
Allerdings gibt es bereits ab der Nadelstarke Nm 70 leichte Materialbeschadigungen.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/

Tabelle Nm 80 (size 12) SES Nm 70 (size 10) SES

Maschensprengschéden in
Seitenansicht der Naht

Obere Ansicht der Naht

' '
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Untere Ansicht der Naht

ERKLARUNG

* Dichte Materialien geben im Stichlochbereich nur sehr wenig nach und schaffen
daher nur wenig Platz fir den Fadenknoten im Néhgut.
* Die Nadel erzeugt nur ein kleines Stichloch mit einem Durchmesser von 0,7 mm.




* Die Stichverknotung von Nadel- und Spulenfaden beim Doppelsteppstich bedeutet:
Nahfadendurchmesser x 4, d.h. Durchmesser der Stichverknotung von 1,04 mm.

Horizontaler
Querschnitt

Schnitt durch die Stichverknotung beim Doppelsteppstich (Stichtyp 301)

* Die Stichverknotung ist also dicker (1,04 mm) als der Durchmesser des Einstichlochs (0,7 mm).

Durch die Nadel erzeugtes
Stichloch: @ 0,70 mm

AR
—

Durchmesser Stichverknotung 1,04 mm —
aufgrund des Nahfaden-
durchmessers von 0,26 mm

Stichverknotung beim Doppelsteppstich (Stichtyp 301) UnregelméBiger Fadeneinzug




AUS DEN VORHERIGEN PUNKTEN FOLGT:

* Eine sehr hohe Fadenspannung ist erforderlich, um die Stichverknotung in das zu kleine
Einstichloch der Nadel einzuziehen.

* Es kommt zu einem unregelmaBigen Stichbild/Fadenanzug, da der Knoten entweder auf der
Nahgutunterseite héngen bleibt oder aufgrund der hohen Fadenspannung auf die Néhgut-
oberseite durchrutscht. Der Knoten wird sich kaum in der Nahgutmitte platzieren lassen.

* Die Naht kann sich aufgrund der hohen Fadenspannung kréuseln.

* |In extremen Fdéllen kann es zu Fadenbriichen und/oder Fehlstichen kommen.

* Der ungleiche Sticheinzug kann sich nachteilig auf die Nahtelastizitit und Nahtfestigkeit auswirken.

ZUSAMMENFASSUNG

Bei Einsatz der Nadelstdrke Nm 80 treten bei nahezu jedem Stich Maschensprengschdden auf.
Das Stichbild allerdings ist gleichmaBig, die Stichverknotung findet in der Oberstoffmitte statt.
Verwendet man die feinere Nadelstdrke Nm 70, so kénnen die Beschadigungen deutlich verringert
werden. Allerdings kommt es zu einem ungleichméBigen Stichbild, da das Stichloch der 70er
Nadel nicht grof3 genug ist und die Knoten mal auf der Ober- und mal auf der Unterseite des
Oberstoffes liegen. Die mittige Platzierung der Stichverknotung ist nur mit erhdhter Fadenspannung
méglich, kann aber in der Praxis kaum erzielt werden.

Wenn der grobe Néhfaden unbedingt eingesetzt werden soll, dann gibt es fir sehr schwierige
bzw. empfindliche Materialien keine Lsung fir dieses Problem. Man hat dann die Wahl zwischen:

Kleine Nadel und keine Grofere Nadel und
Beschadigung — oder Materialbeschadigungen —
aber ungleichméBiges Stichbild! dafir gleichméaBiges Stichbild!

Einzig durch die Wahl eines feineren Nahfadens kénnen Materialbeschadigungen vermieden
werden und ein gleichméBiges Stichbild erzielt werden.




FAZIT

Es ist empfehlenswert, frihzeitig vor Produktionsbeginn die Oberstoffe hinsichtlich Material-
beschadigungen zu testen. Es kann beispielsweise mit verschiedenen Nadelstarken Gber 2 Lagen
des Oberstoffes genaht und die Nadeleinstiche anschlieBend mithilfe einer Lupe auf Beschadigun-
gen untersucht werden. Sobald klar ist, welche Nadelstérke beschadigungsfrei verarbeitet werden
kann, sollte der zu der Nadelstarke passende Néahfaden ausgewdhlt werden. Wie bereits ausfihr-
lich erlautert wurde, sind grébere Néhféden in Verbindung mit zu feinen Nadeln nicht sinnvoll.

Um das bestmégliche Nahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests (z.B. hinsicht-
lich der optimalen Nadelstdrke zur Vermeidung von Materialschdden) durchgefihrt werden.
Das AMANN Sewing Technology Center steht fir Fragen jederzeit zur Verfigung.
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Bei Kleidungsstiicken ist oft festzustellen, dass aus einer scheinbar intakten Naht plétzlich eine
groBe Offnung wird. Wenn sich im Nahtbereich eines Gewebes unter Zugbelastung eine
ungewiinschte Offnung bildet, spricht man von einer ,schlechten Nahtschiebefestigkeit”. Dies ist

auf den folgenden Bildern zu erkennen.

Schlechte Nahtschiebefestigkeit

URSACHEN FUR SCHLECHTE NAHTSCHIEBEFESTIGKEIT

Die Ursache fir diese Erscheinung ist nicht — wie oft vermutet — die Naht oder der Nghfaden,
sondern das Gewebe selbst, welches ein unginstiges Schiebeverhalten aufweist. Dies bedeutet,
dass die Kett- oder Schussfaden des Gewebes eine geringe Haftung zueinander haben und sich
somit leicht gegeneinander verschieben. Die Ursache hierfir kénnen sowohl die Gewebe-Aus-
ristung (z.B. spezielle Anti-Slipping-Ausristung) als auch die Gewebe-Konstruktion (z.B. Lein-
wandbindung, Képerbindung, Satinbindung) sein. Diese Parameter kénnen ausschlieBlich durch
den Gewebehersteller optimiert werden.

Schlechte Gewebeschiebefestigkeit




LOSUNGSANSATZE

Im Rahmen eines speziell von AMANN entwickelten Testverfahrens wurden verschiedene Ver-
arbeitungsparameter mit nahtschiebeanfélligen Geweben hinsichtlich ihrer Wirkung auf die Naht-
schiebefestigkeit geprift. Als Grundlage fir die Versuche dienten die Nahtfestigkeits-Empfehlungen
von Euratex TCG (Technical Clothing Group) und DTB (Dialog Textile Bekleidung) Produktinfo. In
keinem Fall konnte das gewiinschte Festigkeitsniveau erreicht werden. Durch folgende Maf3nah-
men kann die Nahtschiebefestigkeit unter Umsténden verbessert werden:

1. Einsatz eines geeigneten Stichtyps:
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Stichtyp 301 Stichtyp 401
2. Einsatz einer ginstigen Nahtart:
/7 7/
/7 7/
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Doppelkappnaht Safety-Naht (Stichtyp 401+504)

3. SchlieBnahte durch zusatzliches Absteppen sichern, beispielsweise:

Nahtzugabe auf eine Seite klappen und absteppen Nahtzugaben auseinander klappen und beidseitig absteppen




4. Bekleben der Nahtlinie mit Einlage vor dgm Né&hen:

Mit Einlage beklebte Nahtlinie

* Nahtzugabe von mindestens 1 cm Breite
« Stichdichte von mindestens 4 Stichen pro cm
* Gegebenenfalls zusatzliches Verséiubern der einzelnen Lagen zur Absicherung der Nahtkanten

Hierbei ist allerdings zu beriicksichtigen, dass die zuvor aufgefiihrten Punkte teilweise zu deutlichen
optischen und haptischen Verdnderungen der Naht sowie zu einem erhdhten Produktionsaufwand
fihren kénnen.

ZUSAMMENFASSUNG

Die Ursachen einer mangelnden Nahtschiebefestigkeit liegen in der Regel beim Gewebe und sind
nur in Zusammenarbeit mit dem Gewebehersteller korrigierbar. Durch zusatzliche Arbeitsgénge
und optimale Verarbeitungsparameter kann das Nahtklaffen unter Umsténden leicht verbessert,
jedoch nicht vollsténdig beseitigt werden. Dabei ist zu beachten, dass jeder Mehraufwand in der
Produktion gleichzeitig auch zu héheren Fertigungskosten fihrt.

Um das bestmdgliche Nahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center steht fir weitere Informationen und konkrete
Empfehlungen gerne zur Verfigung.




SCHNITTKANTENE
VERSAUBERUNG
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Der Schnittkantenversduberung wird in der Praxis oft nur wenig Beachtung geschenkt. Dabei hat
sie eine wichtige Funktion und entscheidet zusammen mit anderen Verarbeitungsdetails iiber das
Erscheinungsbild der Innenverarbeitung.

Kaum ein Textil kommt ohne Schnittkantenversduberung aus. Bekleidung, Heimtextilien und auch
manch technische Textilien bendtigen die Versduberung zur Sicherung der Nahgutkanten gegen
Ausfransen. Feinste Seidenstoffe, grobe Denims, enge Sportkleidung oder technische Filter, so
unterschiedlich das Material und die Produkte sind, so unterschiedlich sind auch die Anforderun-
gen an eine perfekte Schnittkantenverarbeitung. Dabei ist insbesondere die Wahl des passenden
Nahfadens entscheidend fir das Gelingen der Schnittkantenversduberung.

AUSWAHL DER VERARBEITUNGSPARAMETER

STICHTYPEN

Fir die klassische Schnittkantenversduberung, d.h. das Absichern der Nahgutkanten gegen
Ausfransen, sind folgende Stichtypen geeignet:

2-fédige Versauberung:

2-Faden-Uberwendlichstich mit Stichlochbindung 2-Faden-Uberwendlichstich mit Kantenbindung
(Stichtyp 502) (Stichtyp 503)

3-fadige Versauberung:

3-Faden-Uberwendlichstich mit Stichlochbindung 3-Faden-Uberwendlichstich mit Kantenbindung
(Stichtyp 504) (Stichtyp 505)

In der Praxis werden vor allem die Stichtypen mit Stichlochbindung (Stichtyp 502 und 504)
verwendet. Die Aufnahme der Nadelfadenschleife direkt am Stichloch hat Vorteile fir die korrekte
Fadenverteilung und eine glatte Verarbeitung der Nahgutkante ohne Einrollen. Am gebréuch-
lichsten ist die 3-féddige Versauberung (Stichtyp 504). Die Stichbildung mit drei Féden bietet die
besten Voraussetzungen fir ein einwandfreies Stichbild, auch bei schwierigen Stoffqualitéten. Die
2fadige Verséuberung wird haufig unter der Annahme eines deutlich geringeren Nahfadenbedarfs
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eingesetzt. Der Unterschied ist allerdings gar nicht so groB: der Stichtyp 502 benétigt bei gleicher
Stichdichte und Nahtbreite ca. 10% weniger Nahfaden als der Stichtyp 504 (siehe auch Kapitel
Stichtypen und Nahfadenbedarf).

Teilweise wird die Schnittkantenversduberung auch in einem Arbeitsgang mit der Fertigung der
Verbindungsnaht durchgefihrt. Hierfir kommen die 4-Faden-Uberwendlichstichnéhte, Stichtyp 512
und 514 (siehe nachfolgende Abbildungen), oder die klassische Safety-Naht (Stichtyp 401 und
504) in Frage. In diesen Féllen muss primar die Haltbarkeit und Nahtfestigkeit der SchlieBnaht
garantiert werden. Dies bedeutet in der Regel eine Erhdhung der Stichdichte auf mindestens vier

bis sechs Stiche pro cm (je nach Anwendung).

4-Faden-Uberwendlichstich (imitierter Sicherheitsstich) 4-Faden-Uberwendlichstich
(Stichtyp 512) (Stichtyp 514)

Fir alle zuvor genannten Stichtypen, die fiir die Schnittkantenversduberung geeignet sind, kénnen
die nachfolgenden Néhparameter individuell ausgewdahlt werden.

FADENVERTEILUNG

Wichtig fir eine gute Optik der Schnittkantenversduberung ist die richtige Fadenverteilung von
Nadel- und Unterfaden. In der Praxis zeigen die Versauberungsnahte haufig jedoch weder eine
Kanten- noch Stichlochbindung, sondern etwas ,dazwischen”. Die Naht wirkt dadurch unruhig
und unsauber. Des Weiteren kann dies dazu fihren, dass beim Bigeln die Nahte durchdriicken.

Ungiinstige Fadenverteilung beim Stichtyp 504




STICHDICHTE

Die Stichdichte entscheidet iber den Grad der Schnittkantenabdeckung. Im Bekleidungsbereich ist
eine Stichdichte von 4 Stichen/cm Standard. Stark fransende Stoffe benétigen haufig eine bessere
Abdeckung und somit eine héhere Stichdichte. Gleiches kann fir Bekleidungsteile gelten, die

im Anschluss an die Konfektion einer anspruchsvollen Industriewésche unterzogen werden. Hier
missen Praxisversuche Aufschluss iiber die erforderliche Kantenabsicherung geben. Unproblemati-
sche Stoffe kénnen auch mit einer niedrigeren Stichdichte versdubert werden.

Polsterstoffe werden héufig mit einer Stichdichte von 2,5-3 Stichen/cm verséubert. Fiir feine
Gardinen hingegen ist eine Stichdichte von 4 Stichen/cm praxisiblich. Fir technische Textilien
gibt es aufgrund der vielfgltigen Produkte und Materialien keine allgemeingiltigen Standards.

Die Stichdichte beeinflusst den Fadenverbrauch und somit auch die Nahfadenkosten. Eine
Verénderung der Stichdichte von 3 auf 4 Stiche/cm erhéht den Fadenbedarf um ca. 20%. Hier
gilt es unter anderem, die Anforderungen an die Qualitét (z.B. optimaler Abdeckeffekt) mit den
finanziellen Vorgaben in Einklang zu bringen.

Das folgende Diagramm zeigt den Einfluss der Stichdichte auf den Fadenverbrauch bei dem
gdngigen Versduberungsstichtyp 504 im Vergleich zum Stichtyp 301, der fir SchlieBnéhte
verwendet wird.
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Stichdichte in Stichen pro cm
——— Stichtyp 301

Stichtyp 504

Einfluss der Stichdichte auf den Fadenverbrauch

Stichproben an Bekleidungsteilen zeigen haufig variierende Stichdichten bei den unter-
schiedlichen Nahtpositionen. Neben der unschénen Optik wird zudem die exakte Nahfaden-
disposition erschwert.




NAHTBREITE

Die Nahtbreite wird iiber die Maschinenausfishrung festgelegt. 5 mm sind hier géngiger Standard.
Nach der Leitregel ,So breit wie nétig, so schmal wie méglich” hat sich dieses Maf3 fir fast alle
Uberwendlichstichmaschinen etabliert. Die Naht muss breit genug sein, um fir eine sichere Kan-
tenabdeckung ohne Gefahr des AusreifBens zu sorgen. Andererseits sollte die Naht aber schmal
genug sein, um Nahtauftrag und Fadenverbrauch so gering wie méglich zu halten.

Keine Regel ohne Ausnahme: bei einem Rollsaum (mit dem Stichtyp 504) betragt die Nahtbreite

Ublicherweise nur knapp 2 mm.

Rollsaum

MESSER

Sehr feste Stoffe, aber auch stark fransende Materialien verzeihen ein stumpfes Messer an der
Uberwendlichmaschine nur selten. Das Ergebnis ist dann GuBerst unansehnlich. Aus diesem Grund
ist auf intakte und scharfe Messer zu achten.

UngleichméBige Nahtzugabe aufgrund eines stumpfen Messers




NAHFADENAUSWAHL

Es gibt mehr als nur eine gute Wahl. Wie erreicht man aber das jeweils beste Ergebnis2
Als Leitfaden fir die Auswahl des richtigen Nahfadens dienen folgende Kriterien:

OPTIK

Das Gesicht der Innenverarbeitung wird von der Néhfadenkonstruktion und -stérke bestimmt.
Feine Multiflamente erzeugen einen fast unsichtbaren, filigranen Nahtabschluss, was besonders
bei feinen Stoffen gewiinscht ist. Texturierte Multi- und Mikrofilamente decken mit ihrem volumi-
nésen Charakter die Nahtkante dagegen optimal ab. Dies ist insbesondere bei stark fransenden
Materialien sinnvoll. Umspinnzwirne sind sowohl fir die Schlief3- und Absteppnéhte, als auch

fir die Kantenversduberung verwendbar und bieten dadurch den Vorteil der universellen Einsetz-
barkeit — Stichwort: Ein-Faden-Konzept.

HAPTIK

Bei Sportkleidung und anderen hautengen Artikeln entscheidet hauptséchlich die Nahthaptik tber
das Nahfadenkonzept fir die Schnittkantenverséuberung. Aufgrund der individuellen Material-
beschaffenheit gibt es keine allgemeingiiltige Empfehlung fir ,weiche Néhte”. Hier kénnen nur
Nahtvergleiche iber die beste Losung entscheiden. Dabei sollten alle potentiellen N&hfadenkon-
zepte und Nahparameter ausprobiert werden. Mehr zum Thema ,weiche Nahte” ist im Kapitel
Elastische und weiche Néhte zu finden.

VERHALTEN BEI DER VERARBEITUNG

Nicht alle Néhfadentypen sind fiir alle Uberwendlichstichmaschinen gleich gut geeignet und nicht
alle Nahfadentypen sind gleichermaBen als Nadel- und Greiferfaden geeignet. Dies hat Auswir-
kungen auf die Vernghbarkeit und Nahsicherheit. Texturierte Multifilamente (auch Bauschgarne
genannt) sind aufgrund ihrer offenen Konstruktion offener, weniger kompakt und haben einen
geringeren Fadenschluss. Fir die Beanspruchungen beim Néhprozess, vor allem fir den Nadelfa-
den, kann dies nachteilig sein. In der Praxis werden Bauschgarne deshalb gerne als Greiferfaden
in Kombination mit Umspinnzwirnen als Nadelfdden eingesetzt.

Des Weiteren haben die Eigenschaften der ausgewdhlten Nahfaden Einfluss auf den innerbetrieb-
lichen Warentransport. Texturierte Multifilamente, beispielsweise, neigen aufgrund ihrer offenen
Struktur stérker zum Héangenbleiben (z.B. an rauen Oberfléchen). Diese einzelnen aus dem Faden-
verbund herausgezogenen Filamente nennt man Fadenzieher, sie sollten bei der Entscheidung
Uber das Nahfadenkonzept bericksichtigt werden.




Fadenzieher

Dariber hinaus darf die Schnittkantenversduberung keine Schwierigkeiten beim Biigeln hervor-
rufen. Empfindliche, feine Stoffe quittieren die Schnittkantenversduberung héufig mit Bigelab-
driicken. Der Nahtauftrag und damit die Neigung zum Bigelabdruck héngen von Néhfadentyp
und - stérke, aber auch von Gewebe und Verarbeitungsparametern ab. Fir kritische Stoffe sollte
mithilfe von Tests vor Produktionsbeginn die beste N&hfadenauswahl getroffen werden.

Waschartikel stellen besondere Anforderungen an die Funktion wihrend der Verarbeitung. Hier
darf die Schnittkantenversauberung nicht durch den (Industrie-)Waschprozess, z.B. fir Leasing-
artikel, beschadigt werden. Die besten Voraussetzungen fir hohe mechanische Belastungen bei
der Wasche bringen Umspinnzwirne mit.

FUNKTION IM GEBRAUCH

Die Schnittkantenversduberung hat die Funktion, die Nahgutkanten gegen Ausfransen zu sichern.
Folgt man der Leitregel ,Je starker die Kantenabdeckung, desto héher die Absicherung”, wird klar,
dass diese Aufgabe nicht von allen Nahfadentypen gleich gut erfillt werden kann. Voluminése
Bauschgarne bewirken zwangslédufig einen besseren Abdeckeffekt als filigrane Multifilamentzwir-
ne oder Umspinnzwirne. Je nach Stoffqualitét, d.h. je nach Neigung zum Ausfransen, hat dieses
Kriterium unterschiedliche Bedeutung. Bei stark fransenden Stoffen kann dieses Argument allein
die Auswahl bestimmen. Bei wenig ausfransenden Stoffen ist dieses Kriterium ohne Bedeutung.

Die bereits genannte Neigung zum Bigelabdruck von Versduberungsndhten ist auch im spéteren
Gebrauch von Bedeutung.

KOSTEN

Die verschiedenen Nahfadenkonzepte zur Schnittkantenversauberung unterscheiden sich neben
Haptik, Optik und Funktion auch im Preis. Bauschgarne sind aufgrund des einfachen Produkti-
onsverfahrens naturgemaB ginstiger als Zwirne. Die Vers@uberungsnahte machen aufgrund ihres
hohen Fadenbedarfs haufig den Grofteil des Gesamtfadenverbrauchs aus. Entsprechend grof3
ist der Einfluss der Kosten fir die VersGuberungsfaden auf die Gesaminghfadenkosten. Allerdings
bilden die Nahfadenkosten im Vergleich zu den restlichen Kosten eines Bekleidungsteils nur einen
kleinen Anteil. Daher fihrt ein Wechsel auf eine hochwertigere Verséuberung i.d.R. nur zu einer
minimalen Kostenerhdhung.




Neben den reinen Beschaffungskosten muss fir die richtige Kosteneinschétzung auch die
Leistungsfchigkeit in der Produktion bericksichtigt werden. Die Vernghbarkeit und die Anzahl der
erforderlichen Korrekturarbeiten (bzw. Anfallen von Zweite-Wahl-Teilen) sind hier von Bedeutung
und haben wesentlichen Einfluss auf die Produktivitét.

Die Begrenzung der Nahfadenfarben fir die Versguberungsndhte, beispielsweise auf vier Basisfar-
ben, kann sich kostensparend auswirken. Weniger Farben bedeuten weniger Dispositionsaufwand,
geringere Lagerbestdnde, hdhere Produktivitdt durch seltenere Farbwechsel an der Nahmaschine
und gegebenenfalls geringere Einkaufskosten durch gréBere Ordermengen. Allerdings muss man
in diesem Fall eine schlechtere Farbanpassung der Versduberung an das Néhgut in Kauf nehmen.
Fir einige Konfektiondre ist dies undenkbar, fir andere wiederum ist dies akzeptabel oder sogar
ein gewinschter Design-Aspekt.

Will man die Farbanzahl einschrénken, bietet eine Versduberung mit feinen Multifilamentzwirnen, wie
beispielsweise Serdfil fine 300 (200/2), besondere Vorteile: die sogenannte Semitransparenz dieser
Néhfadenstarke sorgt fir eine bestmégliche Farbanpassung der Versguberung an das Nahgut. Oft
wird dies iberaus treffend als Chaméleoneffekt beschrieben. Durch diesen Effekt ist eine Minimierung
der Farbauswahl in den Produktionsbetrieben, speziell bei den Versauberungsndhten, maglich. Mit
einer Farbanzahl von vier bis fiinf Farben kénnen die meisten bunten Materialien verarbeitet werden.

Die Serdfil Farbkarte enthdlt einige Farben, die speziell darauf ausgerichtet sind, ein groBes
Farbspektrum abzudecken.

Farb-Nr. Farbe Farbe des Oberstoffs

1000 rohweif3 alle WeiBschattierungen, helles Pastell, sehr helle Farben,
uni oder gemustert (z.B. helles beige, grau, griin, blau)

326 hellbeige helle bis mittlere Farben, uni oder gemustert
(z.B. helles beige, grau, blau)

329 dunkelbeige starkere, dunklere Farben, uni oder gemustert
(z.B. kré&ftiges grau, braun, blau)
4000 schwarz - alle dunklen Farben

Fir sehr leuchtende und einfarbige Stoffe, wie z.B. knallrot, zitronengelb, leuchtendes blau,

pink, neon-orange efc., sollte, entsprechend der jeweiligen Anforderungen und Standards, eine
passende Farbe ausgesucht werden. Beispiel auf einem gemusterten Gewebe: Aufgrund seiner
Feinheit nimmt der Néhfaden (Serafil fine 300 (200/2), Farbe 326) scheinbar die Farbe des ihn
umgebenden Materials an. Der glénzende Néhfadencharakter passt sich der transparenten und
schimmernden Optik des Gewebes perfekt an.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
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Chaméleoneffekt

NAHFADENKONZEPTE FUR DIE SCHNITTKANTENVERSAUBERUNG

Die nachfolgende Tabelle gibt eine Ubersicht der Néhfadenkonzepte und eine Beschreibung
ihrer Eigenschaften

Nahfadenkonstruk-
tion und -rohstoff ~ AMANN Artikel Charakteristika
Polyester/Polyester  Saba 150 * sehr gute Verndhbarkeit mit hdchster Néhsicherheit
Umspinnzwirn Saba 120 * akkurate Nahtoptik
Saba 100 * robust, ,unverwistlich” (vorteilhaft fir Waschartikel)
Saba 80 * als Nadel- und Greiferfaden nutzbar

* Chance zum Ein-Faden-Konzept (Schlief3- und
Versauberungsndhte mit gleichem Faden)

Polyester Sercfil fine 180 (120/2) + filigran, edel, fein

Multifilament Serdfil fine 300 (200/2)  ideal fir feinste Stoffe
Serdfil fine 420 (300/2) * Chaméleoneffekt
* geringer Nahtauftrag
* als Nadel- und Greiferfaden nutzbar
Polyester Sabatex 100 * weich, volumings, gut abdeckend
Multifilament Sabatex 120 * kostenginstig im Einkauf
texturiert Sabatex 250 * hauptsachlich als Greiferfaden nutzbar,
als Nadelfaden bedingt geeignet
Polyester Sabasoft 120 * extrem weich
Mikrofilament * voluminés, gut abdeckend
texturiert * als Nadel- und Greiferfaden nutzbar
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Weitere Einzelheiten zu den genannten Nahfadentypen, Konstruktionen, Rohstoffen und Qualitéts-
merkmalen sind im Kapitel Nahfadenaufbau.

Serafil 300 (200/2)

Sabatex 120

Saba 120

Unterschiedliches Aussehen der verschiedenen Néhfadenkonzepte

ANWENDUNGSBEISPIELE

Es gibt keinen Kénigsweg fir eine gute Schnittkantenversduberung. Meist sind verschiedene Néh-
fadenkonzepte funktional geeignet. Eine Verséuberung mit Bauschgarnen oder Multifilamenten ist sehr
unterschiedlich, dennoch kénnen beide Konzepte fir die gleiche Aufgabe die passende Losung sein.
Ausschlaggebend fir die Wahl sind dann die gewiinschte Optik, der Anwendungsbereich sowie die
Kosten. Typische Lsungen und bewdhrte Konzepte zeigt die nachfolgende Tabelle:

Anwendung Schwerpunkt Stichdichte Nadelfaden Greiferfaden

Abdeckend 5 Stiche/cm Sabatex 120 Sabatex 120
Wasche

Weich 5 Stiche/cm Sabasoft 120 Sabasoft 120
Jeans Robust 4 Stiche/cm Saba 80 Saba 80
Klassische Filigran 4 Stiche/cm Serafil fine 180 Serdfil fine 180
HAKA-Hose (120/2) (120/2)
Seidenbluse Fein & edel 4 Stiche/cm Serafil fine 300 Serdfil fine 300

(200/2) (200/2)

Matratzendeckel Kostengiinstig, 3,5 Stiche/cm  Topfil 80 Texturan 120

leistungsstark
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ZUSAMMENFASSUNG

Es gibt kaum eine Naht, die so viele Mdglichkeiten bei der Nahfadenauswahl bietet wie die
Schnittkantenversduberung. Die Versduberung sollte jeweils individuell auf Material, Modell und
Anwendungsbereich sowie die gewiinschte Optik und Funktion abgestimmt sein. Somit verleiht die
Schnittkantenverséuberung der Innenverarbeitung ein attraktives Erscheinungsbild und ist Kenn-
zeichen einer perfekten Verarbeitungsqualitét. Deshalb ist es grundsétzlich sinnvoll, das aktuelle
Nahfadenkonzept zu hinterfragen und gegebenenfalls anzupassen.

Um das bestmégliche Nahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center steht fir weitere Informationen und konkrete
Empfehlungen gerne zur Verfiigung.

Fir die Schnittkantenversguberung werden folgende Produkte aus dem AMANN Sortiment
empfohlen: Serdfil, Serdfil fine, Saba, Sabatex, Sabasoft, Texturan, Topfil
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Stickereien machen den gewissen Unterschied — sie werten auf und sorgen fiir eine persdnliche
Note. Die verwendeten Garne sind nicht nur Mittel zum Zweck - je nach Beschaffenheit sind
sie wesentliches Gestaltungselement. Vielseitige, hochprézise Stickverfahren werden auch im
technischen Bereich immer wichtiger, wo sie eine Vielzahl an Funktionen erfillen. So grof das
Anwendungsfeld, so hoch ist auch der Anspruch an Farbe und Qualitdt der Féden. Mit unserem
Sortiment an AMANN:-Stickgarnen sind Kreativitat und Produktivitét keine Grenzen gesetzt.

In diesem Kapitel werden die wichtigsten Komponenten, die maf3geblich fir eine gelungene
Stickerei sind, vorgestellt: Sticharten, Puncher, Stickmaschine, Vlies und Nadel.

STICHARTEN

Stickmaschinen arbeiten generell mit dem Doppelsteppstich (Stichtyp 301). Hier gibt es drei
verschiedene Sticharten:

STEPPSTICHE

Steppstiche laufen linienfdrmig hintereinander — so wie eine herkdmmliche gendhte Naht.
Die Stiche kénnen kiirzer oder ldnger sein und durch mehrfaches Ubersticken in der Dicke
betont werden.




PLATTSTICHE

Plattstiche sind eng aneinander liegende Zickzackstiche. lhre Breite und Dichte kann frei gewdahlt

werden. Plattstiche sind die vielseitigsten aller Stickstiche. Durch massive Unterlegerstiche kénnen
Plattstiche sehr plastisch ausgefishrt werden.

FULLSTICHE

Fillstiche fillen Flachen aus. Je nach Stichrhythmus und frequenz kann die Flache starker oder
schwdcher glénzen und reliefartige Strukturen aufweisen. Durch eine giinstig gewdhlte Stichlange
kénnen viele Stiche im Muster gespart werden.




DER PUNCHER

Um eine Stickerei zu visualisieren, muss der Puncher das gewiinschte Objekt in ein digitales
Format bringen. Dabei baut er das Stickmuster aus den drei zuvor beschriebenen Sticharten auf
und richtet diese ein. Der Puncher muss die Stickmaterialien und Kundenwiinsche genau kennen,
um die richtigen Parameter einzustellen. Die Fertigkeit des Punchers ist hauptverantwortlich fir die
Qualitat der Stickerei. Farbschattierungen kénnen beispielsweise schon durch unterschiedliche
Stickrichtungen und Stichléngen erreicht werden.
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Punchprogramm von Ziindt®

DIE STICKMASCHINE

Die vom Puncher erstellte Datei wird von der Stickmaschine in Verbindung mit dem Garn,
Stickgrund und Vlies zur fertigen Stickerei umgesetzt. Man unterscheidet zwischen:

* Kopfzahl: Pro Kopf kann ein Stickmuster zur gleichen Zeit fertiggestellt werden.
Ublich sind MaschinengréfBen mit ein bis 72 Kopfen.

* Nadelanzahl pro Kopf: Die Nadelanzahl gibt die maximale Farbanzahl an, die in einem Muster
ohne zwischenzeitliches Umristen verstickt werden kann. Ublich sind Nadelzahlen zwischen
einer bis 18 Nadeln, wobei der Schwerpunkt bei etwa zwdlf Nadeln liegt.

« Stickfeld- und RahmengréBe: Sie definieren die grofitmaglichen Stickereien.




Stickmaschine

Die Stickgeschwindigkeit (aktuell sind 200-1800 Stiche pro Minute machbar) sowie Zusatzein-
richtungen wie Pailetten-, Bohr- oder Kordelstickeinrichtungen sind weitere wichtige Eigenschaften
der Stickmaschinen. Stickmaschinen benétigen grundsétzlich eine fein justierbare und akkurate
Fadenspannungseinrichtung. Die Fadenspannung sollte immer so gering wie méglich eingestellt
sein. Die Fadenverteilung ist im Regelfall dann richtig, wenn auf der Rickseite eines Plaftstiches
1/3 der Fléche durch den Unterfaden gebildet wird. Bei Einsatz eines hochqualitativen Stickgarns,
wie Isacord mit seinen niedrigen und ausgesprochen gleichméBigen Gleitwerten iber alle Farben
hinweg, ist eine Neueinstellung der Fadenspannung beim Farbwechsel iiberflissig.

Korrekte Fadenspannung beim Sticken (1/3 der Fliche ist Unterfaden)
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DAS VLIES

Das Vlies hat die Aufgabe eine verzugsfreie und konturenscharfe Stickerei zu erméglichen. Es
wird auf der Unterseite des Oberstoffes angewendet und gibt dem Stickgrund in Verbindung mit
den Unterlegerstichen die nétige Dimensionsstabilitdt. Je nach Art und Beschaffenheit kann es
durch Reiflen, Schneiden oder Auflésen nach dem Stickvorgang entfernt werden. Bei Materialien
mit Flor kann das Vlies durch eine 16sliche Folie auf der Stickgutoberseite unterstitzt werden.
Das Einsinken der Stiche in den Flor wird durch ein wasser- oder hitzeldsliches Vlies bzw. eine

entsprechende Folie verhindert.

Stickvlies und Stoff eingespannt in Rahmen

Die nachfolgende Tabelle gibt eine Orientierung zum Einsatz der verschiedenen Vliese
(Abweichungen sind mdglich).

Material Vlies

feine Maschenware; sehr feine Gewebe Schneidvlies, um eine Materialbeschadigung
beim Wegreifen auszuschlieffen

Gewebe, stabile Maschenwaren Reifvlies

Transparente Materialien, Stickereien, die Wasser- oder hitzeldsliches Vlies zwecks
auch riickseitig betrachtet werden rickstandsloser Entfernung

Frottier, Samt, Nicky ReiB3- oder Schneidvlies und wasserldsliche

Folie auf der Oberseite




DIE NADEL

Beim Maschinensticken hat sich weltweit das Nadelsystem DB x K5 etabliert. Eine Ausnahme
bilden die Maschinen der Marke Fortron®. Das Nadeldhr ist beim System DB x K5 um ein bis
zwei NadelgroBen vergréfert. Eine 70er Nadel hat also das Nadeldhr einer 80er bzw. 90er
Nadel, was mehrere Vorteile mit sich bringt:

* bessere Materialschonung

* kleinerer Nadeldurchmesser wéhlbar

* besserer Schutz des Stickgarns durch mehr Platz im Nadeléhr
* einfacheres Einfadeln der Nadel

DB x 1 DB x KS
Standard-Ohr GroBes Ohr

Nadeldhr-GréBen im Vergleich. Quelle: Groz-Beckert

Die in Europa gebrduchliche Nadelstarkenbezeichnung Nm geteilt durch 100 ergibt den
Durchmesser des Nadelschaftes in mm. Eine 70er Nadel hat also einen Durchmesser von 0,7 mm.
Auf herkdmmlichen Stickmaschinen kénnen Nadelstérken von 55 bis etwa 120 verwendet
werden. Die Nadelspitze wird je nach Stickanwendung gewdhlt. Als Ausgangsspitze kann die
kleine Kugelspitze verwendet werden. Beim Maschinensticken werden Schneidspitzen in der Regel
vermieden, um eine Perforation des Materials auszuschlieBen.




Die nachfolgende Tabelle gibt eine Orientierung zur Spitzen- und Starkenauswahl. Je nach
Material und Verarbeitung sind Ausnahmen und Abweichungen méglich.

Nadelstdrke Nadelhersteller

Material Nm Grofle  Spitzenform GrozBeckert Organ  Schmetz

Strickwaren

Maschen & Wirkware, Jersey  65-80 9-12  mittlere oder kleine Kugelspitze ~ FFG/RG J/Q  SES

Feine Maschenwaren 60-75 8-11  mitilere oder kleine Kugelspitze ~ FFG/RG J/Q  SES
Gewebe

Hemden und Blusenstoffe 5570 710 scharfe oder kleine Kugelspitze  R/RG R/Q R
Jeans/Denim 70110  10-18  scharfe oder kleine Kugelspitze  R/RG R/Q R
Frottier 6590 9-14  scharfe oder kleine Kugelspitze R/RG R/Q R
Microfaser 6090 8-14  scharfe oder kleine Kugelspitze R/RG R/Q R
Seide 60-80 8-12  scharfe oder kleine Kugelspitze R/RG R/Q R
Leder

Echtleder 70110 10-18  scharfe Kugelspitze R R R
Kunstleder 6590 914 scharfe Kugelspitze R R R
Kaschierte Materialien 65100 9-16  scharfe oder kleine Kugelspitze  R/RG R/Q R

Der wichtigste Bestandteil einer perfekten Stickerei ist das fir die jeweilige Anwendung geeignete
Stickgarn. Neben der Optik stehen dabei Zuverléssigkeit und Produktivitdt im Vordergrund.




Beste Verarbeitungseigenschaften und héchste Belastbarkeit vereint das aus frilobalen Polyester-
Multifilamenten bestehende Stickgarn Isacord in der Standard-Stickgarnstérke 40 mit einer

umfangreichen Farbpalette von Uni- und Multicolour-Farben.

Stickerei mit Isacord

Uberall, wo metallischer Glanz gefragt ist, finden Metallic-Umwindegarne, wie Isamet,
Einsatz. Die Farbkarte von Isamet reicht von verschiedenen Gold- und Silberténen iber pastellige
hin zu Multicolour-Farbténen.

Metallic-Stickerei mit Isamet



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isamet/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isamet/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isamet/

Fir alle detaillierten und filigranen Anwendungen ist das Polyester Multifilament
Serdfil fine in feinen Stérken die beste Wahl. Fir die feinste Stérke 420 (= 300/2), was einer
Stickgarnstdrke 100 entspricht, kann eine 55er Nadel verwendet werden.

Filigrane Stickerei mit Sercfil fine

Auch fir grobere Anwendungen bietet Serafil viele Maglichkeiten, beispielsweise schafft Serafil in
Grobstarken fir Kurbel- und Hakenstickereien glédnzende Stickergebnisse.

Grobe Stickerei mit Serafil



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/

Fir matte Stickereien sind Polyester/Polyester-Umspinnzwirne (z.B. Saba) und Polyester-/
Baumwoll-Umspinnzwirne wie Rasant geeignet. Hier bietet AMANN den Stickern eine ungeahnte
Starken- und Farbenvielfalt: Entsprechend den Stickgarnstérken 60, 40, 35, 30 und 15 bietet
AMANN den Artikel Saba in mehr als 500 Farben an.

Mattstickerei mit Saba

Bei Garment Dyeing, oder auch Rohkonfektion genannt, werden Stickereien ebenfalls
eingesetzt. Hier muss auch der Rohstoff des Stickgarns anférbbar sein. Das AMANN Baumwoll-
Stickgarn MercifilGD ist hier erste Wahl.

Stickerei auf Garment-Dyeing-Bekleidung



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/

Fir Stickereien mit besonderem Leuchteffekt ist Isa Texlight die richtige Wahl. Das phospho-

reszierende Stickgarn leuchtet im Dunkeln nach und sorgt auf diese Weise fir Aufsehen.

Isa Texlight bei Tageslicht Isa Texlight nachleuchtend im Dunkeln

Fir besondere Einsatzgebiete finden sich im AMANN Programm auch eine Reihe technischer
Faden. Nennenswert sind hier die Meta-Aramid-Stickgarne N-tech, N-tech CS und A-ech CS fir
alle Anwendungen, die schwere Entflammbarkeit und nicht schmelzendes Material voraussetzen.

Flammhemmendes Stickgarn auf feuerfestem Oberstoff



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-texlight/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-texlight/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-texlight/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech-cs/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/a-tech-cs/

In den letzten Jahren ist eine weitere Anwendung deutlich in den Fokus geriickt: Leitfahigkeit.
Hierfir bietet AMANN mit Silver-tech ein verstickbares Spezialgarn mit leitenden Eigenschaften.

Silvertech im Einsatz

Den verschiedenen Stickgarnstdrken kénnen folgende Nadelstdrken zugeordnet werden
(Ausnahmen sind méglich).

Empfohlene Nadelstdrke

Stickgarn- Empfohlenes Nadelsystem
starke Produktbeispiele N[ Grofle (auBer Fortron®)
75 Serafil fine 300 (200/2) 55-65 7-9 DB x 1(55), DB x K5
60 Serafil fine 180 (120/2), 60-70 8-10 DB x K5
Saba 150
40 Isacord, Saba 120, 65-90 9-14 DB x K5
Rasant 120
30 Saba 80, 75-100 11-16 DB x K5
Rasant 75
20 Saba 50 90-110 14-18 DB x K5

Fir Unterfdaden bietet AMANN folgende Méglichkeiten:

e |sa, der Standard-Stickunterfaden, ist in zwei unterschiedlichen Stdrken und Farben erhaltlich und
vereint sehr gute Laufeigenschaften mit hohen Festigkeiten und groflem Spulenfassungsvermégen.

* Isabob bietet hervorragende Ablaufeigenschaften, eine hohe Laufléange und alle Vorteile einer
vorgespulten Unterfadenspule. Isabob ist in zwei Farben erhélilich.

* Sofern gewinscht ist, dass die Stickunterseite die gleiche Farbe wie beispielsweise der Ober-
stoff hat, sind Saba oder Rasant mit ihrer groBen Farbpalette empfehlenswert.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/silver-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/silver-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-isabob/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-isabob/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-isabob/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
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Die folgende tabellarische Darstellung beinhaltet eine Auffihrung der héufigsten Probleme beim

Néhen und Sticken, ihrer mdglichen Ursachen sowie Lésungsvorschldge, um jene Probleme zu

beheben. Generell sollten die Empfehlungen der jeweiligen Néhmaschinenhersteller zur richtigen

Fadenfihrung beachtet werden. Des Weiteren ist zu beachten, dass viele der beschriebenen

MaBnahmen nur von Mechanikern oder qualifiziertem Fachpersonal durchgefihrt werden kénnen.

NAHSPEZIFISCHE TIPPS
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Néhfaden

Mégliche Ursache

Schlingenbildungen/Zwirbeln

Lésungsvorschlag

Beachtung der Hinweise zum Thema richtige Fadenfihrung.

Kreuzwickel oder Fuf3-
spule mit Gberworfenen
Fadenlagen

Die Néghfadenspulen missen eine Prdzisions-Fadenwicklung
aufweisen.

Nahfaden zu dick oder
zu diinn fir die eingesetzte
Nadelstérke

Unbedingt der AMANN Nadelempfehlung folgen und
ausreichend grofle Nadeln verwenden. Falls nicht méglich,
entsprechend dinnere Faden verwenden.

Néhfaden spréde und
ausgetrocknet

Ideale Lagerung bei 15-25°C und 45-65 % Luftfeuchtigkeit,
keiner direkten Sonnenbestrahlung oder hohen Temperaturen

aussetzen. Néhfaden im geschlossenen Originalkarton lagern
bis zum Einsatz - gilt insbesondere fiir gewachste Faden, wie
Serabraid T9O0.

Die Gleitfghigkeit des Nah-

Ausriistungsfehler — nur Markennéhféden verwenden.

L] L] L]
fadens ist nicht in Ordnung

Fadenspannung
Spannungsscheibe einge- Neue Scheiben einsefzen.

. laufen (ausgeschliffen) oder
verrostet
ol Oberfadenspannungen Spannungen sdubern.

verschmutzt

Keine Unterfadenspannung

Spulenkapsel und Spannungsfeder eingelaufen,
durch neue ersetzen.

Keine Spannungsauslésung
nach Nahtende und
Fadenabschneiden

Spannungslésestift arbeitet nicht richtig, einbauen
bzw. neu einstellen.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabraid/
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Mégliche Ursache

Ober- und Unterfaden-
spannung zu fest

Lésungsvorschlag

Zuerst Unterfadenspannung einstellen:

* Horizontalgreifer (Spulenkapsel sitzt aufrecht in Maschine):
Spule mit Spulenkapsel muss an festgehaltenem Faden
langsam nach unten gleiten.

* Vertikalgreifer (Spule liegt in Spulengehéuse der Maschine):
Der Unterfaden muss leicht und gleichméBig per Hand
abgezogen werden kénnen.

Dann Oberfadenspannung einstellen (Messung oberer

Totpunkt Fadengeber), ,so leicht wie méglich, nur so hoch

wie nétig” justieren. Dann Nahtergebnis prifen, wenn

nétig Einstellungen korrigieren, Spannung nur schrittweise
erhdhen, bis Ergebnis ok ist.

Faden gleitet aus den
Spannungsscheiben

Faden in Vorspannung richtig einféddeln, Fadenfihrung pri-
fen und laut Einfédeldiagramm des Naéhmaschinenherstellers
korrigieren. Nadelfadenspannung priifen und reduzieren,
wenn zu hoch.

Unterfadenspannung zu fest

Bei Doppelsteppstich-Nahten (Stichtyp 301) sollte die
Stichverschlingung von Nadel- und Unterfaden in der Mitte
der Stofflagen sein. Spannungsverhdlinisse bei Doppelketten-
stich- Néhten (Stichtyp 401) sind gut, wenn der Nadelfaden
beim aufgetrennten Stich eine kleine Schlinge an der
Nahtunterseite bildet.

Knétchenbildungen des
Oberfadens an der Unterseite
einer Doppelsteppstichnaht

Fadenanzugsfeder/Fadenregulator

Fadenanzugsfeder
eingelaufen (ausgeschliffen)
oder verrostet

Ober- und Unterfadenspannung richtig einstellen. Regel

50 leicht wie méglich, nur so fest wie nétig” befolgen. Die
Stichverschlingung soll in der Mitte des Nahmaterials liegen.
Nadelgréfie/-spitze prisfen und gegebenenfalls anpassen.
Greifer, Stichplatte, Transporteur und andere Maschinenteile
auf Beschadigungen und Einlaufstellen priifen, wenn nétig
feinpolieren (in Fadenabzugsrichtung!) oder ersetzen.

Neue Feder einsetzen.

Feder arbeitet nicht,
ist gebrochen

Neue Feder einsetzen. Feder regelmaBig wechseln (alle 2-3
Monate), da die Feder verschleift.
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Mégliche Ursache

Lésungsvorschlag

Federspannung und Feder-  Feder soll beim Einstich der Nadel ins Néhgut am Anschlag
oo | weg falsch eingestellt aufliegen. Bei der gréBten Ausdehnung der Nadelfadenschlinge
soll der Weg der Feder 1/3 des Gesamtweges betragen.
Fadenregulator falsch Fadenregulator so justieren (nach rechts fir gréBere
ol eingestellt Fadenmenge, nach links fir kleinere Fadenschlinge), dass
die Nadelfadenschlinge mit geringer Spannung um das
Spulengehduse gezogen wird.
Fadengeber
. Fadendse eingelaufen Fadeneinlaufstelle vollstdndig auspolieren.
(ausgeschliffen) oder rostig
J Fadendse gelockert Neue Ose einsetzen.
J Fadengeber hat zu viel Spiel ~ Generalreparatur.
Nadelstange
. Fadenleitdse eingelaufen Fadeneinlaufstelle restlos auspolieren/neue Fadenleitése
(ausgeschliffen) einbauen.
ol Nadelstange steht zu hoch ~ Nadelstange steht richtig, wenn nach Beendigung des Schlingen-
oder zu tief hubs die Nadeldhroberkante 0,5mm unter der Greiferspitze steht.
Né&hmaschinennadel
L Falsches Nadelsystem Richtiges Nadelsystem einsetzen (siche Gebrauchsanweisung).
o | o Nadel falsch eingesetzt Nadel sitzt richtig, wenn die kurze Rille zur Greiferspitze steht.
Nadelspitze beschadigt Neue Nadel einsetzen. Nadeln regelméBig wechseln
J . oder verbogen (1x pro Schicht, beim Néhen von harten Materialien héufiger),
bei wiederholtem Auftreten Greifereinstellung prifen.
Nadel steht zu hoch Nadel bis zum Anschlag in die Nadelstange setzen. Nadel-
J oder zu tief stellung ist richtig, wenn die obere Nadeldhrkante bei Beendi-
gung des Schlingenhubs 0,5 mm unter der Greiferspitze steht.
Nadelshr scharfkantig Nadel wechseln. Bei wiederholtem Auftreten Justierung
. oder an anderer Stelle Uberprifen; evil. streift Greifer an der Nadel. Nur Qualitéts-
beschadigt nadeln verwenden.
Nadel durch Schmelz- Neue Nadel einsetzen. Nadeln regelméBig wechseln (1x
ol rickstande der N&h- pro Schicht). Tourenzahl verringern. Nadelkihlung installie-
gutausriistung oder des ren, idealerweise fiir ober- und unterhalb der Stichplatte.
Néhmaterials verklebt
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Mégliche Ursache

Knétchenbildungen des
Oberfadens an der Unterseite
einer Doppelsteppstichnaht

NahfuBsohle rau und durch
Transporteur eingelaufen
(ausgeschliffen)

Lésungsvorschlag

Richtige Nadelstdrke und geeignete Nadelspitze verwenden.
Ober- und Unterfadenspannung richtig einstellen.

NéhfuBsohle polieren.

Fadeneinlauf in

NahfuBschlitz

NéhfuBschlitz feinpolieren, Einlaufstelle vollstandig weg-
polieren (in Fadenabzugsrichtung). Priffen, ob der Schlitz an
die Néhfadendicke angepasst ist.

Nahgut ,schwimmt”

Nahfulidruck verstarken.

Na&hfuB liegt nicht plan
auf Stichplatte auf

Stichloch/Stichplatte/Transporteur

Stichlochbohrung in Stich-

Entsprechend verstellen.

Stichloch sollte fir Nadelstérken bis Nm 100

e | o | o | o | platte oder Transporteur zu  im Idealfall ca. 1,6 mm in Durchmesser/Breite betragen, bei
grof3 oder zu klein gréBeren Nadeln entsprechend gréfler.
Stichlochbohrung zu Nevue Stichplatte einsetzen.

L] L] L] L]

grof3/zu stark eingelaufen
(ausgeschliffen)

Stichloch zu scharfkantig
oder zerstochen

Stichloch oben und unten in N&hfadenabzugsrichtung polieren.

Stichplattenstege verbogen

Plan richten und fadenpolieren, neue Stichplatte verwenden.

Transporteur steht nicht
plan zu Stichplatte bzw.
Presserfu3

Entsprechend justieren.

Verzahnung zu scharf oder
zu stumpf

Mit Olstein entschérfen, stumpfen Transporteur durch
neuen ersetzen.

Transporteurstellung zu
hoch oder zu niedrig

Bei hachster Stellung soll der Transporteur ca. eine Zahn-
héhe iber der Stichplatte stehen.

Transporteurbewegung
falsch eingestellt

Entsprechend korrigieren.
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Mégliche Ursache

Unterfaden, Spule und Spulenkapsel

Lésungsvorschlag

Zu hohe Unterfadenspannung (Doppelsteppstich):
Unterfadenspannung e Vertikalgreifer: volle Spule soll mit Spulenkapsel langsam
oo |0 e am Faden nach unten gleiten.
* Horizontalgreifer: Faden soll leicht und gleichmaBig mit
der Hand abgezogen werden kénnen.
Spannungsfeder und Spannungsfeder und Spulenkapsel miissen erneuert werden.
. Spulenkapsel weisen einen
zu starken Fadeneinlauf auf
oder sind verrostet
UngleichmaBiges Aufspulen  Unterfaden mit gleichmaBiger Spannung parallel und im
. . des Unterfadens rechten Winkel aufspulen. Falls sich die Unterfadenspule
durch den Fadendruck nach auf3en verformt, die Spul-
spannung deutlich verringern.
. . UngleichméBiger Ablauf Wenn Unterfadenspule beschadigt, verformt oder rostig ist, durch
der Spule in der Maschine  neue ersetzen. Unterfadenspannung reduzieren, falls zu hoch.
Vor-/Nachlauf der Unter- Spule so in die Kapsel einsetzen, dass die Spule entgegen
J o fadenspule und dadurch des Fadenabzugs abl&uft. Spulenbremsen verwenden!
Fadenspringen/Fadennester
Greifer
ol Greifer falsch justiert Richtige Justierung ist von Maschine abhéngig (siehe
Betriebsanleitung), nur durch Mechaniker einstellen.
ol Greiferspitze beschadigt Greiferspitze sehr fein polieren oder ersetzen.
oder rostig
Scharfe Kanten am Unter- Fadenabzugsblech nachpolieren. Wenn nétig ersetzen.
J fadenabzugsblech des Grei-
fers oder Spulenaufnahme
. . Greiferschmierung Greiferschmierung bei Leerlauf durch Papierprobe
zu gering Uberprifen.
. Fadeneinschlag in die Fadenreste vorsichtig vollstdndig beseitigen, wenn nétig
Greiferbahn Greifer ausbauen.
ol Greifer an den Faden- Fadenwege polieren bzw. neuen Greifer einbauen.
wegen eingelaufen




STICKSPEZIFISCHE TIPPS

Problem Mégliche Ursache Lésungsvorschlag

Faden reift Oberfadenspannung zu Oberfadenspannung neu justieren, 125 cN gilt als oberer
stramm eingestellt Richtwert fir allgemeine Stickarbeiten.
Einfadelweg falsch oder Einfédelweg iberprifen und gegebenenfalls richtig einfédeln.

unvollsténdig

Fadenfishrungselemente Fadenwege polieren.
sind scharfkantig oder
weisen Graten auf

Greifer hat einen Grat Greifer polieren.
(z.B. durch Nadelaufstof})

Stichdichte zu hoch/zu viele ~ Stickprogramm &ndern und entsprechend weniger

Stichlagen Ubereinander dicht punchen.
Stickgeschwindigkeit bei Bei besonders langen Stichen auf reduzierte Maschinen-
grofien Stichen zu schnell drehzahl achten.

Unzureichende Garnqualitét  Markengarn mit hoher Reiffestigkeit wie Isacord verwenden.

Faden- Nadelstarke zu diinn Starkere Nadel verwenden, Nadel des Systems DB x K5 mit
aufschieber gewahlt, Ohr zu eng vergréBertem Ohr verwenden, um Nadelstérke so klein wie
vor der Nadel méglich zu halten.

Stickrichtung ungiinstig Stickrichtung gegebenenfalls durch Unterleger umkehren.

(z.B. Plattstich riickwarts)

Mangelhafte Garnqualitdt ~ Markengarn wie Isacord verwenden.

Stickgrund sehr dicht Nach Méglichkeit léngere Stiche punchen, gegebenenfalls
gewebt/gestrickt eine stdrkere Nadel verwenden.

Fehlstiche Nadel defekt (verbogen) Nadel austauschen.
Nadelstérke falsch Nadelstarke passend zum zu bestickenden Material und

zum Faden auswdhlen. Ist das Nadelhr im Verhdltnis zur
Fadenstdrke zu grof3, kann es zu Fehlstichen kommen.

Nadel nicht korrekt Sitz der Nadel iberprifen. Die Nadel muss bis zum An-
eingesetzt schlag im Nadelschaft sitzen und muss senkrecht von vorne
nach hinten (,zwdlf Uhr”) eingefédelt werden.

Einfadelweg nicht korrekt Prifen, ob korrekt eingeféidelt wurde und ob sich gegebe-
nenfalls eine Fadenschlinge verfangen hat.

Stickrichtung auf schwierigem  Muster und Stickgrund zunéchst um 90° drehen. Gegebenen-
Untergrund unginstig falls Stickrichtung von Fiill- und Plattstichen veréndert punchen.

Greifereinstellung nicht Greifer justieren (lassen), sodass die Greiferspitze sicher die
korrekt Nadelfadenschlinge erfasst.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/

Problem Mégliche Ursache Lésungsvorschlag

Material- Nadel(spitze) defekt Nadel austauschen.
beschadigung Falsche Nadelspitzenform  Nadelspitze entsprechend dem Material auswéhlen.
verwendet

Stiche fir das Material zu Stichdichte reduzieren, bei Innenradien mit verkiirzten
dicht/zu viele Stiche auf Stichen arbeiten, Einstichstellen versetzt platzieren.
gleicher Stelle

Schlaufigkeit ~ Fadenspannung zu gering  Fadenspannung erhéhen.

Stichlénge zu groB Im Punchprogramm Maximalstichlange korrekt einstellen
(in der Regel nicht mehr als 7 mm).

Stichlange zu klein Mindeststichléinge im Punchprogramm anwenden.

Stoff um die Stickrahmen zu grof3 Stickrahmen so klein wie méglich wéhlen.

:hfkerﬁl Gewebtes Material nicht Material und Vlies missen ,trommelfest” gespannt werden.

ravse fest genug eingespannt
Maschenwaren wurden Fir Maschenwaren nur das Vlies in den Rahmen spannen
gedehnt in den Rahmen und das Material anschlieBend mit Tempordrkleber verzugs-
gespannt frei darauf fixieren.
Vlies nicht fest genug Diinnes Vlies doppelt nehmen oder festeres Vlies verwenden.
Stoff verzieht sich Vlies und Stoff durch Temporérkleber oder permanente Fixierung
trotz Vlies miteinander verbinden, um Verzug weiter zu reduzieren.
Fadenspannung Ober- und Spulenfadenspannung priffen und gegebenenfalls
zu hoch eingestellt neu einstellen.
Gewebe zu dicht Krduseln durch Verdréngung, kleinere Nadel und weniger
Stiche verwenden.

Stickbild Stickrichtung unginstig Stickrichtung verdndern (entweder durch Punchen oder durch

unsauber (z.B. diagonal risckwérts) um 90° versetztes Einspannen und Sticken des Motivs).
Stichlange zu grof oder Im Punchprogramm minimale und maximale Stich-
zu gering lénge anpassen.

Stichdichte und Fadenstdrke  Im Punchprogramm tatscichlich verwendete Fadenstérke
passen nicht zueinander auswdhlen bzw. Stichdichte entsprechend verandern.

Unterlegerstiche fehlen oder  Unterleger im Punchprogramm priifen. Ein Konturunterleger
erfillen den Zweck nicht ist fir Schriften ratsam, wéhrend fir Fldchen ein Gitternetz-
unterleger ratsam ist. Ein falscher Unterleger ist wertlos!

Stiche sinken ins Material Mitsticken einer wasser- oder hitzeldslichen Folie auf der
ein (z.B. bei Frottier, Nicky ~ Oberseite verhindert das Einsinken der Stiche.
oder Samt)

Fadenspannungsverhdltnis  Fadenspannung neu einstellen. Bei einer Plattstichreihe
nicht richtig eingestellt sollte auf der Unterseite 1/3 der Flache vom Unterfaden
gebildet werden.




Problem

Mégliche Ursache

Lésungsvorschlag

Stickerei Verzug des Materials im Einspannmethode verbessern.
(Konturen) Stickrahmen zu stark
asynchron Verzug beim Punchen nicht  Verzugsausgleich im Punchprogramm anwenden.
beriicksichtigt
Rahmen hat sich geldst Rahmenschraube fester anziehen, Rahmen fiir mehr Halt
textil umwickeln.
Fehler beim Punchen Stickprogramm am Bildschirm iberprifen (z.B. kann das
Segment der Kontur komplett verschoben sein).
Stickerei Vlies zu steif Diinneres Vlies bzw. weniger Lagen des Vlies verwenden.
breftig Stichdichte zu hoch/ Stichdichte und Fadenstdrke einander anpassen.
Faden zu dick
Stérende Rahmen ist zu glatt/zu hart  Innenrahmen fextil umwickeln. Leichte Abdriicke kénnen mit
Rahmen- fir das Material Wasserdampf gemildert werden.
abdriicke

Material ist empfindlich
(z.B. Florgewebe)

Stoff und Vlies mit Temporérkleber oder Klebevlies verbinden,
nur das Vlies in den Rahmen einspannen.
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Kratzende oder reifende Nahte sind ein haufig auftretendes und gleichzeitig vermeidbares
Problem innerhalb der Bekleidungsindustrie. In diesem Kapitel werden die Voraussetzungen fir
elastische Néhte und weiche Néhte erldutert.

Gerissene Naht

ELASTISCHE NAHTE

Das Geheimnis von elastischen Nahten liegt im Zusammenspiel der richtigen N&hparameter
Néhfaden, Stichtyp, Fadenverteilung und Stichdichte.

NAHFADEN

Wird ein unelastischer Néhfaden gedehnt, reifit die Naht. Aufgrund ihrer technologischen Eigen-
schaften bieten synthetische Néhféden eine hdhere Elastizitét (ca. 20 % und mehr) als Nahfaden
aus Naturfasern, z.B. Baumwolle (max. 5%). In Spezialfdllen, wie fir elastische Néhte, reichen
die Fahigkeiten der Synthetikfdden hinsichtlich Nahtdehnung (Nahtlangselastizitat), Nahtfestigkeit
(NahtquerreiBifestigkeit) und Scheuerbestandigkeit jedoch nicht immer aus.

AMANN hat mit Sabaflex einen innovativen Nahfaden fir hochelastische Néhte hergestellt.
Sabaflex wurde insbesondere fir die Verarbeitung mit dem Doppelsteppstich (Stichtyp 301)
konzipiert und erméglicht extrem dehnbare Néhte — bis hin zur Verdoppelung der Nahtelastizitat
im Vergleich zu Néhten mit konventionellen Néhféden. Sabaflex weist eine Dehnung von ca. 70%
auf und ist somit um ein Vielfaches dehnbarer als ein herkdmmlicher Umspinnzwirn. Dies hat auch
Auswirkungen auf die Spannungseinstellungen an der Néhmaschine. ,So gering wie maglich,

so hoch wie nétig” ist hier die Devise. Weitere interessante Hilfestellungen sind in AMANN's
.Verarbeitungshinweisen fir Sabaflex” zusammengestellt.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/

Die nachfolgenden Fotos zeigen das Dehnungsverhalten einer Doppelsteppstichnaht, genéht mit
Sabaflex sowie einem herkémmlichen Umspinnzwirn bei vergleichbaren Nahparametern.

Dehnungsvergleich Umspinnzwirn und Sabaflex

STICHTYP

Fir elastische Néhte werden blicherweise folgende Stichtypen eingesetzt:

Doppelsteppstich: Stichtyp 301
NT

NT = Nadelfaden
BT = Spulenfaden

Skizze des Stichtyps 301

Nahtoberseite des Stichtyps 301 Nahtunterseite des Stichtyps 301

Der Doppelsteppstich (Stichtyp 301) ist normalerweise kaum elastisch. Nur in Verbindung mit
Sabaflex findet er bei elastischer Bekleidung sinnvollen Einsatz und kann alternativ zum Doppel-
kettenstich (Stichtyp 401) verwendet werden. Vorteilhaft ist, dass keine Spezialnghmaschinen
erforderlich sind, zudem verleiht der Doppelsteppstich der Naht einen unauffélligen und grad-
linigen Look bei geringem Fadenverbrauch. Sich aufziehende Saumnéhte gehéren dank dieses
Stichtyps der Vergangenheit an. Dem Design sind mit dem Doppelsteppstich kaum Grenzen
gesetzt, da N&hte mitten in der Fléche begonnen und gestoppt werden kénnen. Ferner sind die
Néhte durch Anfangs- und Endverriegelung besonders gesichert und sehen von beiden Waren-
seiten aus gleich aus.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
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Doppelkettenstich: Stichtyp 401

NT

NT = Nadelfaden
LT = Greiferfaden

BT

=

Skizze des Stichtyps 401

Nahtoberseite des Stichtyps 401 Nahtunterseite des Stichtyps 401

Der Doppelkettenstich (Stichtyp 401) weist aufgrund seines Aufbaus eine hdhere Elastizitat als der
Doppelsteppstich auf. Daher wird er in Kombination mit Standardnéhgarnen, wie dem Umspinn-
zwirn (z.B. Saba), fir elastische Néhte verwendet. Ein Nachteil dieses Stichtyps ist die dicke
Greiferfadenkette auf der Nahgutunterseite, die durchaus unangenehm auftragen kann. Wenn dies
vermieden werden soll, ist der Stichtyp 301 in Verbindung mit Sabaflex eine gelungene Alternative.

Halsausschnitt/Saum eines typischen Sportshirts
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Uberdeckstich ohne Legefaden: Stichtypen 406 (links) und 407 (rechts)
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Skizze des Stichtyps 406 Skizze des Stichtyps 407

(NT = Nadelfaden, LT = Greiferfaden) (NT = Nadelfaden, LT = Greiferfaden)

Nahtoberseite des Stichtyps 406 Nahtoberseite des Stichtyps 407

Nahtunterseite des Stichtyps 406 Nahtunterseite des Stichtyps 407

Die Uberdeckstiche ohne Legefaden (Stichtypen 406 und 407) werden iblicherweise fir Saum-
ndhte an elastischen Materialien eingesetzt, wofir sie dank ihrer hohen Elastizitat sehr gut geeignet
sind. Die Nadelfdden gehen durch das komplette Néhgut bis auf die Unterseite und werden dort
vom Greiferfaden umschlungen. Diese Nadelfadenképfchen haben im Hinblick auf die Nahtweich-
heit eine erhebliche Bedeutung.




4-Faden-Uberwendlichstich: Stichtyp 514

_ NT NT = Nadelfaden
r-d LT = Greiferfaden

Skizze des Stichtyps 514

Nahtoberseite des Stichtyps 514 Nahtunterseite des Stichtyps 514
Dieser Stichtyp ist hochelastisch und findet bei innenliegenden SchlieBnahten Einsatz.

Uberdeckstich mit Legefaden: Stichtypen 602, 605, 607
(fir Gberlappende Schliefindhte)

CT
=t
(\\":F‘:‘;:% NTNT NT = Nadelfaden
--'::~-_,_"::E;-r [T = Greiferfaden
Ing ] CT = Legefaden
:::a : ]
ES— Wh“"“g -
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Skizze des Stichtyps 605

Nahtoberseite des Stichtyps 605 Nahtunterseite des Stichtyps 605




NT = Nadelfaden
LT = Greiferfaden
CT = Legefaden

Skizze des Stichtyps 607

Nahtoberseite des Stichtyps 607 Nahtunterseite des Stichtyps 607

Die Stichtypen 602, 605, 607 gehéren zur Gruppe der Uberdeckstiche und weisen aufgrund
ihrer Stichbildung eine hohe Eigenelastizitdt auf. Wie auch bei den bereits erwéhnten Stichtypen
406 und 407 gehen die Nadelfdden durch das komplette Néhgut bis auf die Unterseite und
werden dort vom Greiferfaden umschlungen. Diese Nadelfadenkdpfchen haben im Hinblick

auf die Nahtweichheit eine erhebliche Bedeutung. Sie werden vorwiegend fir iberlappende
SchlieBnahte eingesetzt.




FADENVERTEILUNG

Eine Vielzahl an gerissenen Néhten ist zudem auf ungiinstige Fadenverteilungen zuriickzufihren.
Gravierend wirkt sich diese beim Doppelsteppstich aus, da sich bei diesem ohnehin schon sehr
wenig Fadenmenge in der Naht befindet. Die nachfolgend dargestellten Skizzen zeigen stark
vergréBert die Fadenverteilung bei der Doppelsteppstichnaht: links giinstig, rechts unginstig. Die
Zugbelastung kann bei einer ungiinstigen Fadenverteilung nur von einem Fadensystem aufgenom-
men werden, was hdufig Fadenreiflen zur Folge hat. Die maximale Dehnbarkeit und Reiffestigkeit

der Naht wird nur dann erreicht, wenn Nadel- und Spulenfaden gleich lang sind.

Korrekte (links) und ungiinstige (rechts) Fadenverteilung beim Stichtyp 301

Bei den Uberdeckkettenstichen ist die korrekte Fadenspannung gut an den Nadelfaden ablesbar.
Diese sollten auf der Nahgutunterseite gleichmaBig und gut sichtbar sein. Die nachfolgende
Abbildung zeigt die Nahtunterseite einer Uberdeckstichnaht (Stichtyp 607) mit korrekter Faden-
spannung. Die Nadelfédden sind als weife Kpfchen erkennbar.

Korrekte Fadenverteilung beim Stichtyp 607: Ansicht der Nahtunterseite

Bei zu strammer Nadelfadenspannung bzw. zu lockerer Greiferfadenspannung sind die Schlingen
des Nadelfadens nur teilweise sichtbar, woraus sich ein ungleichméaBiges optisches Erscheinungs-
bild ergibt. Aufgrund des geringen Fadenvorrats des Nadelfadens weist die Naht eine geringe
Nahtléngselastizitat auf. In der nachfolgenden Abbildung wurde der Stichtyp 607 aufgetrennt.

250




Die Nahtunterseite zeigt ungleichmé&Bige und zu kleine Nadelfadenkdpfchen, die infolge einer zu
hohen Nadelfadenspannung entstanden sind.

Ungiinstige Fadenverteilung beim Stichtyp 607: Ansicht der Nahtunterseite

STICHDICHTE

Generell steigt mit der Stichdichte auch die Nahtelastizitat, da mehr Faden in die Naht einge-
bracht wird. Wéhrend bei unelastischer Bekleidung blicherweise 3 bis 4 Stiche pro cm verwen-
det werden, hat sich bei elastischer Bekleidung, wie Sportswear und Wasche, eine Stichdichte
von ca. 5 bis 6 Stichen pro cm efabliert.

B 4 stiche pro cm

B 5 stiche pro cm

Elastizitat in %

Doppelsteppstich Doppelkettenstich

Einfluss der Stichdichte auf die Nahtléngselastizitét




Fur einen konkreten Anwendungsfall kann es hilfreich sein, entsprechende Vorgaben zur Leistungs-
fahigkeit der Naht zu erarbeiten. Bei Sportbekleidung ist beispielsweise interessant, wie stark
die Naht in Langsrichtung gedehnt werden kann, bis sie rei}t. Fir die Prifung der sogenannten

Nahtléngselastizitat gibt es keine Norm. International anerkannte Zugprisfungen beziehen sich
ausschlieBlich auf textile Flgchen. AMANN hat deshalb ein eigenes Verfahren entwickelt, indem
die Nahtlangselastizitat mithilfe eines Reifprifgerdtes geprisft wird.

Prifung der Nahtléngselastizitdt am ReiBprifgerdt

ZUSAMMENFASSUNG DER WICHTIGSTEN HANDLUNGSEMPFEHLUNGEN

* Der Nahfaden sollte entsprechend der geplanten Anwendung hinsichtlich Rohstoff,
Konstruktionsart und Fadenstarke ausgewdhlt werden.

* Die Auswahl des Stichtyps sollte hinsichtlich der benétigten Elastizitat und der gewiinschten
Optik erfolgen.

* Die optimale Fadenverteilung ist Grundbedingung fir eine gute Nahtfestigkeit. Die ideale
Stichbalance ist im Kapitel Stichtypen und Néhfadenbedarf anschaulich aufgefihrt.

* Welche Stichdichte notwendig ist, um die gewiinschte Nahtfestigkeit zu erreichen, sollte durch
Tests ermittelt werden.

Um das bestmégliche Néhergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests (z.B. hinsicht-
lich der Nahtelastizitét) durchgefihrt werden. Das AMANN Sewing Technology Center steht
fir weitere Informationen und konkrete Empfehlungen gerne zur Verfiigung.

In den AMANN Videotorials erhalten Sie weitere Tipps und Hinweise
u.a. zum Thema ,elastische Nahte”.



https://www.youtube.com/watch?v=VPzeHhRn8Go

Das herausragende Produkt fir elastische Néhte ist Sabaflex — abhdngig vom Oberstoff und den
Nahbedingungen wie Stichdichte und Stichtyp kann die Auswahl anderer Qualitéten aus dem
AMANN Sortiment sinnvoll sein: Saba, Serafil, Sabatex.

WEICHE NAHTE

In der Praxis sind die beiden Eigenschaften Weichheit und Elastizitdt nicht immer optimal vereinbar.
Ein Stichtyp, der eine Naht hochelastisch macht, kann beispielsweise zu einer kratzigen Haptik
fihren — ein Néhfaden, der wiederum wunderbar weich ist, bietet maglicherweise nicht genug Elasti-
zitét. Dies hangt auch von dem zu vernéhenden Material und den ausgewdhlten Néhparametern ab.

NAHFADEN

Irrtumlich wird manchmal angenommen, dass die Weichheit einer Naht ausschlieBlich durch die
Wahl eines weichen Néhfadens beeinflusst wird. Hier ist meist der Greiferfaden bei Uberdeck-
kettenstichnéihten im Fokus, weil dieser meist direkt auf der Haut liegt und mit einer méglicherweise
kratzigen Naht in Verbindung gebracht wird. Korrekt ist hingegen, dass insbesondere die Wahl
des richtigen Nadelfadens ausschlaggebend fiir die Weichheit einer Naht ist. Wie bereits erwdhnt,
bilden die Nadelfdden auf der Nahtunterseite bei der Verschlingung mit dem Greiferfaden kleine
Knétchen. Je weicher und kleiner diese Knotchen sind, desto weicher ist die Naht. Trennt man
anschlieBend den Greiferfaden auf der Nahtunterseite auf, bleiben nur die Verschlingungen des
Nadelfadens stehen. Bei den iblicherweise eingesetzten Multifilamenten oder Umspinnzwirnen
kénnen sich diese Knétchen rau anfishlen und fir kratzende Nahte sorgen.

Neue MaBstibe setzt hier AMANN's Sabasoft, der Spezialnahfaden fir weiche Uberdecksfichnghte
aus texturierten Polyester-Mikrofilamenten. Im Gegensatz zu Multifilamenten ist der optische Durchmesser
von Mikrofilamenten deutlich feiner. Dadurch wird der Nahfaden extrem weich und anschmiegsam. Die
Knétchen, die sich wahrend des Néhprozesses an der Nahtunterseite bilden und bei der Wahl des falschen
Nahfadens zu kratzigen Néhten fihren, sind bei der Verwendung von Sabasoft auBerordentlich weich und
verleihen der gesamten Naht einen soften Griff. Sabasoft ist ein duBBerst leistungsféhiger Nahfaden, der je
nach Maschinentyp mit einer Geschwindigkeit von bis zu 5.000 Stichen pro Minute vernéht werden kann.
Zudem ist er vergilbungsresistent, scheuerbestdndig und als Nadel- und Greiferfaden einsetzbar. Weitere
interessante Hilfestellungen sind in AMANN's , Verarbeitungshinweisen fir Sabasoft” zusammengestellt.

t IY\\S\%E\?“‘\.‘.‘\\\t\'I\;m:\W

Weiche Naht
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Standard-Néhfadenempfehlungen fir die Nahtversduberung gibt es nicht. Die Nahfadenauswahl
hangt immer von dem verwendeten Oberstoff, der gewiinschten Optik, den Verarbeitungspara-
metern und weiteren Faktoren ab. Eingesetzt werden kdnnen, jeweils komplett oder in Kombination,
Polyester/Polyester-Umspinnzwirne (Saba), feine Polyester-Multifilamente (Serafil), sowie texturierte
Polyester-Multifilamente (Sabatex). Naheres hierzu ist im Kapitel Schnittkantenversduberung zusam-
mengefasst. Die Haptik der Naht ist abhdngig von dem jeweiligen Material und den Néhparame-
tern. Daher wird die Durchfihrung von individuellen Tests empfohlen, um fir den jeweiligen Fall die
bestmégliche Nahfadenwahl zu treffen.

STICHTYP UND FADENVERTEILUNG

Am unauffélligsten beziiglich der Nahtweichheit verhdlt sich der Stichtyp 301. Da die Verschlingung
von Nadel- und Spulenfaden mittig im Nahgut stattfindet, ist dieser Stichtyp auf der Haut kaum spirbar.
Beim Stichtyp 514, der hauptsachlich fir SchlieBnahte eingesetzt wird, besteht auf der Nahtunterseite
Kratz-Potential durch die Nadelfadenkdpfchen. Daher ist es sinnvoll, die Nahtunterseite nicht zur Haut
des Tragenden zu klappen, damit die Nadelfadenkdpfchen nicht auf der Haut zu liegen kommen.

Detailansicht der Nadelfadenképfchen auf Nahtunterseite beim Stichtyp 514

Bei den Uberdeckstichtypen (406, 407 sowie 602, 605, 607) nehmen die Néhgutverschlingung
auf der Nahtunterseite und die groBe Uberstichbreite Einfluss auf die Weichheit. Der Greiferfaden
ist sichtbar prdsent und im ungiinstigen Fall auch spiirbar. Einen mindestens gleich grofien Einfluss
auf die Nahtweichheit hat aber, wie bereits erwdhnt, der Nadelfaden bzw. die auf der Nahtun-
terseite liegenden Nadelfadenképfchen. Eine bewusste Lockerung der Nadelfadenspannung bei
Uberdeckstichnghten kann zu einer weicheren Naht fihren, da die Nadelfadenkspfchen umkip-
pen. Hier sollte beriicksichtigt werden, dass die Naht dadurch zum Nahtklaffen neigen kann und
sich die Nahtfestigkeit sowie die Nahtelastizitat veréndern kann.

Umkippende Nadelfadenképfchen auf Nahtunterseite beim Stichtyp 607
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Stichtyp 605 mit Nahtunterseite auf rechter Warenseite

ZUSAMMENFASSUNG DER WICHTIGSTEN HANDLUNGSEMPFEHLUNGEN

* Der Néhfaden sollte passend zur geplanten Anwendung hinsichtlich Rohstoff, Konstruktionsart
und Fadenstdrke ausgewdahlt werden.

* Die Auswahl des Stichtyps sollte hinsichtlich der gewiinschten Weichheit und der benétigten
Elastizitét erfolgen.

* Die Fadenverteilung sollte dem Idealzustand méglichst nah kommen, damit eine gute Nahtfestig-
keit gewdihrleistet ist. Sofern die erreichte Nahtweichheit nicht ausreicht, kann bei Flatlocknéhten
die Nadelfadenspannung etwas geldst werden, sodass sich die Nadelfadenkdpfchen abknicken.

Um das bestmdgliche Nahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests (z.B. hinsicht-
lich der Nahtweichheit) durchgefihrt werden. Das AMANN Sewing Technology Center steht
fr weitere Informationen und konkrete Empfehlungen gerne zur Verfigung.

In den AMANN Videotorials erhalten Sie weitere Tipps und Hinweise
u.a. zum Thema ,weiche Ndhte”.

Das herausragende Produkt fir weiche Nahte ist Sabasoft — abhéngig vom Oberstoff und den Néh-
bedingungen wie Stichdichte und Stichtyp kann die Auswahl anderer Qualitdten aus dem AMANN
Sortiment sinnvoll sein: Saba, Serafil, Sabatex.
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Wasserdurchlassige Nahte sind ein haufig auftretendes Problem, das in der Regel erst auffallt,
wenn Feuchtigkeit durch die Nahte ins Innere des Kleidungsstiicks durchgedrungen ist. Nach einer
solchen Erfahrung ist es fraglich, ob man demselben Kleidungsstiick beim néchsten Regenwetter
nochmal Vertrauen schenkt.

Es gibt 5 Haupteinflussfaktoren, die ausschlaggebend fir die Nahtdichtigkeit ist:

¢ Ndhfaden

¢ Nadel

* Material

* Stichtyp

* Nahtkonstruktion

DER NAHFADEN

Die Wah| des N&hfadens ist entscheidend fiir die Nahtdichtigkeit. Bei Né&sse nehmen normale
Néhfaden (d.h. ohne spezielle wasserabweisende Ausriistung) die Feuchtigkeit an der Faden-
oberflache auf und leiten diese nach innen (z.B. in ein Zelt oder einen Schuh) weiter. Dies wird
Kapillar- oder Dochteffekt genannt.

Somit erfillen konventionelle N&hféden nicht die Kriterien fir Nachtdichtigkeit. Hierzu bedarf es
Nahfaden mit WR-Ausriistung (water repellent = wasserabweisende Ausristung). Diese verzogert
die Dochtwirkung und somit auch den Feuchtigkeitstransport.

Der bereits erwdhnte Docht- oder Kapillareffekt kann mithilfe eines einfachen Versuchsaufbaus

visualisiert werden. Dabei vergleicht man das Verhalten von ,normalen” und WR-ausgeristeten
Nahfaden bei Kontakt mit Tinte/Wasser.

Faden mit WR-Ausriistung Faden ohne WR-Ausriistung

Kapillareffekt im Vergleich: WR-Faden und Faden ohne WR-Ausriistung




Né&hfaden mit WR-Ausriistung Né&hfaden ohne WR-Ausristung

* Kein Kapillareffekt ¢ Kapillareffekt bei normalem Néhfaden

e Der Faden nimmt kein Wasser auf ¢ Der Faden saugt sich mit Wasser voll,
welches durch den Néhfaden iiber die
Stichlécher auf die Nahtunterseite
gesogen/transportiert wird.

Je nach Einsatzgebiet bietet AMANN Polyester/Polyester Umspinnzwirne (Saba), Polyester/Baum-
woll-Umspinnzwirne (Rasant) oder Multifilamente aus Polyester (Serafil) oder Polyamid (Onyx) mit
WR-Ausristung bzw. WRe-Ausristung an.

Alle AMANN Néhfaden mit WR-Ausristung sind nach STANDARD 100 by OEKO-TEX® zertifi-
ziert und enthalten kein PFOA. Die WR-Ausriistung kann auf alle AMANN Nahféden appliziert
werden. AMANN's WR-Ausristung ist waschbestdndig und hat keinen negativen Einfluss auf die
Vernahbarkeit.

AMANN's Road to Zero: Die neue WRe-Ausristung ist noch umweltfreundlicher, da sie komplett
auf PFC verzichtet. Auch das neue WRe ist selbstverstandlich waschbestandig und l&sst sich
ebenfalls problemlos vernahen.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/onyx/

DIE NAHNADEL

Die Wahl der richtigen N&hnadel hat ebenfalls Einfluss auf die Nahtdichtigkeit. Dabei ist auch
zu beachten, dass die Wahl der Nadelstérke abgestimmt auf Materialdicke, Materialart und
Né&hfadenstérke erfolgt. Bei Gewebe empfiehlt sich der Einsatz von Rundspitzen (R bzw. RG).
Schneidspitzen sind unginstig, da sie entsprechend ihrer Funktion beim Einstich den Oberstoff
durchtrennen. Dies fihrt spatestens unter Belastung der Naht zu unnétig grofien Léchern, durch
die das Wasser eintreten kann. Die Nadelspitze sollte regelméfig geprift und bei Bedarf gewech-
selt werden. Beschadigte Nadelspitzen kénnen zu ungewollten Materialbeschéadigungen fihren.

Damit das Stichloch so klein wie maglich wird, sollte jeweils die kleinstmdgliche Nadelstarke ver-

wendet werden. So kann verhindert werden, dass Wasser von auBen durch ein zu grofies Stich-
loch hindurchgedriickt wird. Das nachfolgende Bild zeigt eine Naht mit zu groflen Stichléchern.

Zu grofes Stichloch (vergréBerte Darstellung)

Trifft Wasser auf Nahte mit zu groBBen Stichléchern, so kann es ungehindert durchtreten, selbst wenn
wasserabweisende Ndhfdaden verwendet wurden, denn das Wasser tritt am Nahfaden vorbei.

Wasserdurchtritt bei zu groBem Stichloch




DAS MATERIAL

Des Weiteren wird die Nahtdichtigkeit entscheidend durch die Eigenschaften der eingesetzten
Materialien (hauptsdchlich des Oberstoffs) beeinflusst. Handelt es sich beispielsweise um

nicht wasserabweisend ausgeristete Materialien, so kann das Wasser im unginstigsten Fall
direkt durch die komplette Gewebeflache hindurchtropfen. In einem solchen Fall hilft auch keine
wasserdichte Naht. Wenn der Oberstoff zwar wasserabweisend ist, aber durch den Nadeleintritt
oder andere Faktoren beschadigt wird, so kann Wasser trotz optimaler anderer Parameter durch
diese Schwachstellen durchtreten.

DER STICHTYP

Ein weiteres Kriterium fir Nahtdichtigkeit ist der Stichtyp. Dieser ist ausschlaggebend fir die
Abdichtung des Stichloches. Der Doppelsteppstich (Stichtyp 301 nach ISO 4915) ist fur wasser-
abweisende Néhte besonders gut geeignet, da die Stichverknotung von Nadel- und Unterfaden
mitten im Gewebe stattfindet. Dadurch wird das Stichloch optimal ausgefillt, wie die nach-
folgende Skizze zeigt.

Doppelsteppstich, Stichtyp 301

Stichverknotung und Querschnitt beim Doppelsteppstich (Stichtyp 301)




DIE NAHTKONSTRUKTION

Zu guter Letzt wird die Nahtdichtigkeit von der Nahtkonstruktion beeinflusst. Die bei wasser-
dichten Néhten gebrauchlichsten Nahtformen sind die normale Schlieinaht, die abgesteppte
Naht sowie die Kappnaht. Zur Ermittlung des Einflusses der Nahtkonstruktion auf die Nahtdich-
tigkeit wurden im AMANN Sewing Technology Center verschiedene Tests durchgefihrt. Dabei
ergaben sich folgende Erkenntnisse:

Nahtlage bei normaler Schlie3naht

Die normale SchlieBnaht, die in der Beklei-
dungskonfektion tblich ist, zeigt beziiglich
der Wasserdichtigkeit ein optimales Verhalten.
Weder Naht noch Nahfaden kommen direkt
mit dem Wasser in Kontakt.

i
A

Nahtlage bei abgesteppter Naht

Die in der Markisenindustrie haufig verwen-

’ dete abgesteppte Naht weist aufgrund der ver-
. tikalen Lage der Stichlécher ein erhéhtes Risiko
’, fir einen Wasserdurchtritt auf. Wird kein

- wasserabweisender Nahfaden verwendet, so

l kénnen schon nach wenigen Minuten erste

Wassertropfen durch die Stichldcher treten.

Wasserdurchtritt bei abgesteppter Naht mit Standard-Néahfaden




Nahtlage bei Kappnaht

. Bei Kappnahten (insbesondere bei glatten
7Adnd Materialien) kann sich, wenn der Wasserdruck
/7 7/
v’ entsprechend hoch ist, das Wasser durch die

gefalteten Stofflagen hindurchdricken.

Wasserdurchfritt bei Kappnaht

MULDENTEST

Ein einfaches Verfahren zur Uberprifung und Kontrolle der Nahtdichtigkeit ist der von AMANN
entwickelte Muldentest. Die Musternaht wird dabei in einen Spannrahmen eingespannt und

mit einem Liter Wasser belastet. Da der Prijfling statisch eingespannt ist, steht die Naht dabei
nicht — wie bei einer ,richtigen” Anwendung, beispielsweise als Zelt, Jacke oder Schuh — unter
Zugbelastung.

Nun ist zu beobachten, ab wann und wo genau sich die ersten Wassertropfen auf der Material-
unterseite bilden. Einerseits kdnnen Wassertropfen durch die Stichlécher gelangen. Allerdings ist

es genauso mdglich, dass sich das Wasser einen Weg durch die Stofflagen sucht, unabhéngig von
Néahfaden und Stichldchern. Der ungiinstigste Fall liegt vor, wenn das Wasser durch die gesamte
Gewebeflache auf die Unterseite kommt. Wenn alle Parameter optimal aufeinander abgestimmt
sind, bleibt das Wasser im Spannrahmen und dringt nicht durch Gewebe oder Stichlécher hindurch.




Aufbau Muldentest

Wichtig in diesem Zusammenhang ist, dass diese Ergebnisse nur fir die jeweils verwendeten
Materialien und Néhparameter gelten. Da jedes Material sowie sémiliche beeinflussbare Nah-
parameter sich auf die Nahtdichtigkeit auswirken kénnen, sind jeweils individuelle Tests zur
Auswahl der bestméglichen Kombination notwendig.

ZUSAMMENFASSUNG

* Beim Einsatz von N@hfdaden ohne WR-Ausristung tritt bereits nach kurzer Zeit
Wasser durch die Nahte.

* Beim Einsatz von WR-ausgeriisteten Néhféden kann der Wasserdurchtritt so verzégert
werden, dass eine Nahtdichtigkeit von 24 Stunden und langer erreicht wird.

* Eine zu 100 % wasserdichte Naht l&sst sich nur durch Unterkleben/Unterschweifien
(,Tapen”) erreichen.

* Es sollte die kleinstmdgliche Nadelstéirke verwendet werden, um die Einstichlécher
so klein wie méglich zu halten.

* Je dichter das Material ist, desto besser ist die Nahtdichtigkeit.

* Es sollten nur wasserabweisend ausgeristete Materialien eingesetzt werden.
Bei beschichteten Oberstoffen kann gegebenenfalls auch mit WR-Nahféden keine
100% dichte Naht erreicht werden, sofern die Beschichtung durch den Nadeleinstich sofern
die Beschichtung durch den Nadeleinstich beschadigt wird.

* Der Doppelsteppstich eignet sich besonders gut, da er bei guter Fadenverteilung
das Stichloch optimal abdichtet.




Um das bestmégliche Néhergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center steht fiir weitere Informationen und
konkrete Empfehlungen gerne zur Verfigung.

In den AMANN Videotorials erhalten Sie weitere Tipps und Hinweise u.a. zum
Thema , wasserabweisende Ndhte”.

Fir wasserabweisende Nahte werden folgende Produkte aus dem AMANN Sortiment, die es mit
WR-Ausristung bzw. WRe-Ausristung gibt, empfohlen: Saba, Onyx, Rasant, Serdfil fine, Sabaflex,
Serdfil, Serabraid



https://www.youtube.com/watch?v=tNONNJ5U114
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/onyx/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/sabaflex/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serabraid/
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Wenn Federn oder Federkiele aus Daunenjacken austreten, so spricht man von Daunenaustritt.
Dieses Problem bemerkt der Endkunde in der Regel erst nach einiger Zeit. Die Ursachen fir

Daunenaustritt entstehen zumeist aber bereits wahrend der Produktion des Daunen-Artikels.

Austritt der ,Daune”

Der Begriff ,Daunenjacke” suggeriert, dass diese Art Jacken immer nur mit Daunen gefillt sind.
Dabei werden der hochwertigen Daune aus Kostengriinden oftmals Federn oder Bruch zuge-
mischt. Nachfolgend sind diese drei Fillmaterialien aufgefihrt.

Definition Struktur Austritt aus Gewebe

Kein Austritt bei
hochwertiger Daune.

Daune  Die Daune sieht aus wie eine feine Schnee-
flocke. Sie ist ein dreidimensionales Gebilde.
Aus dem kaum sichtbaren Kern wachsen
strahlenférmig seidenweiche Daunenbeinchen
heraus mit feinsten Verdstelungen, die eine
Menge Luft speichern. Eine Daune wiegt
nur etwa 0,001-0,002 g. Ein Kilo umfasst
eine halbe bis eine Million Daunen. Daunen

sind das Untergefieder des Wassergefligels,
also der Génse und Enten. Landgefligel wie
Puten und Hihner hat keine Daunen. Daunen
wachsen unter dem duBersten Schutzgefieder
und sind im Brustbereich am haufigsten.




Definition Struktur Austritt aus Gewebe

Feder  Die Feder bildet den GuBBeren, hauptséchlichen
Schutz des Tierkdrpers (hornige Hille). Sie
ist flach und zweidimensional. Sie hat einen
durchgehenden Kiel, von dem zu beiden
Seiten weiche Federhdrchen abzweigen

Bruch  Abgebrochene Federsticke oder Daunen-
fasern (,Armchen”).

URSACHEN DES DAUNENAUSTRITTS

Daunenaustritt ist ein hdufig auftretendes Problem bei Daunenjacken und dennoch kann es einfach
vermieden werden. Hierzu bedarf es einer kritischen Auseinandersetzung mit den potentiellen Ursachen

des Daunenaustritts: Obermaterial, Fillung und Herstellung.

Das Obermaterial selbst kann eine Hauptursache fiir den Daunenaustritt sein. Wenn der
verwendete Stoff nicht daunendicht ist, treten die Daunen durch das Gewebe und werden an der
AuBenseite der Jacke sichtbar.

Ein anderer wichtiger Faktor ist die Qualitat der Fillung. Wie bereits aufgefihrt, gibt es einen
grofien Unterschied zwischen Daunen, Federn und Bruch. Diese Produkte unterscheiden sich deutlich
in ihrem Wérmehaltevermégen, ihrem Gewicht und vor allem auch in ihrem Daunenaustrittsverhalten.
Woéhrend Daunen alleine schon wegen ihrer Dreidimensionalitét nicht so schnell aus einer Naht
oder einem Gewebe austreten, stechen Federn mithilfe ihres Kiels deutlich leichter durchs Material.
Bruchstiicke wiederum treten aufgrund ihrer geringen GréfBe am schnellsten durch das Gewebe.

Eine weitere Hauptursache des Daunenaustritts liegt im Herstellungsprozess. Wenn beim
Ndhen unsauber gearbeitet wird, oder der falsche Nahfaden verwendet wird, kann es vorkom-
men, dass der Néhfaden die Daune wihrend des Néhens durch das Stichloch nach auBen zieht.
Daunenaustritt kann sich allerdings auch im Lauf der Zeit ergeben. Beispielsweise kann es infolge
der Beanspruchung durch wiederholtes Tragen und Waschen passieren, dass die Daunen durch
die Stichlécher rutschen.

Unabhéngig von der Ursache, Daunenaustritt ist immer @rgerlich, vor allem, weil es vermeidbar ist.
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Wenn das Obermaterial die Ursache fiir den Daunenaustritt ist, empfiehlt sich eine Auseinander-
setzung mit anderen potentiellen Gewebearten. Beispielsweise gibt es Materialien, die speziell
gemaf den spezifischen Anforderungen von Daunen angefertigt werden. Diese werden sehr dicht
gewebt, um zu vermeiden, dass die Daunen und Federn leicht aus dem Stoff austreten kénnen.
Um ein Kleidungsstiick absolut daunendicht zu machen, besteht zudem die Méglichkeit, spezielle
Einlagematerialien (gewebt oder nicht gewebt) zu verwenden.

Aber Achtung, die Tests eines unabhdngigen Prifinstituts haben gezeigt, dass man sich leider nicht
auf als ,,daunendicht” deklarierte Materialien verlassen sollte. Im Rahmen eines Prifverfahrens, in
dem die Daunen- und Federdichtigkeit von Geweben nach DIN EN 12131-1 bei 6 Stoffen getestet
wurde, kam zum Vorschein, dass lediglich einer von 6 gepriften Stoffen tatscchlich dicht hielt.
Auch die statische Eigenschaft des Stoffes kann das Verhalten der Daunen beeinflussen. Wenn
Daunen durch den Stoff dringen, bleiben sie entweder dort haften oder fallen ab. Dabei féllt es
starker auf, wenn die Daunenkiele infolge der statischen Aufladung im Material stecken bleibt.

Austritt der Feder aus dem Material

Es ist dringend zu empfehlen, den jeweiligen Stoff stets auf Daunendichtigkeit zu testen.

Wenn der Daunenaustritt durch das Herausziehen der Daune durch den Néhfaden hervorgerufen
wird, ist es ratsam, sich mit dem verwendeten N&hfaden und den damit zusammenhéngenden
Nd&hparametern auseinanderzusetzen.

Fasergarne (100 % Stapelfasern) haben eine haarige und raue Oberfléche. Infolgedessen kénnen
sich die Daunen und Federn leicht im N&hfaden verhaken und durch das Stichloch herausgezogen
werden. Dasselbe trifft auch auf Umspinnzwirne (ca. 65-70% Multifilament & ca. 30-35%
Stapelfasern) zu. Fir die Verarbeitung von Daunen am besten geeignet sind Multifilamente wie
Serdfil fine 180 (120/2). Aufgrund ihrer glatten und gleichmaBigen Oberflachenstruktur eignen
sie sich perfekt und verringern die Wahrscheinlichkeit, dass Daunen wahrend des Néahvorgangs
durch den Néhfaden aus dem Gewebe herausgezogen werden.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/

OBERFLACHENDARSTELLUNG VERSCHIEDENER
NAHFADENKONSTRUKTIONEN UND QUALITATEN

Fasergarn (100 % Stapelfasern)
Eigenschaft: Haarige und rave Oberfléche

Umspinnzwirn
z.B. Saba 150 (ca. 65-60% Multifilament und ca. 30-35% Stapelfasern)
Eigenschaft: Leicht raue Oberfléche

Multifilament
z.B. Serafil fine 180 (120/2) (100 % Multifilament)

Eigenschaft: Glatte und gleichmafige Oberflache



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/

Daunenjacke gendht mit Multifilament, Serafil fine 180 (120/2)

Daunenjacke gendht mit Fasergarn oder Umspinnzwirn



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/

In diesem Zusammenhang ist auch die Wah| der Nadelstérke wichtig. Generell sollte die
Nadelstarke auf die Fadenstirke abgestimmt sein, wie es auch in der nachfolgenden Skizze
dargestellt ist. Die allgemeingiltigen Empfehlungen sind auf den AMANN Farbkarten und
Produktdatenbléttern sowie auf www.amann.com aufgefihrt.

ABSTIMMUNG NADELSTARKE FADENSTARKE

Optimal:
Minimalste Beanspruchung des Fadens.
Der Faden liegt passend im Nadeldhr.

= Optimale Verarbeitung

Vorsicht:
Ndahfaden zu dick, Nadelstarke zu klein.

=P Fadenreifien

Vorsicht:
Néhfaden zu diinn, Nadelstérke zu grof3.

= Fehlstiche und Nahfadenverletzung

Je groBer die eingesetzte Nadel ist, desto grofier ist das Stichloch. Auch wenn die Stichlécher
durch den Néhfaden ,abgedichtet”/geschlossen werden, so kénnen sie doch - je nach Beschaf-
fenheit des Gewebes — durch die Bewegung beim Tragen oder Waschen aufgeschoben/gedffnet
werden. Daher ist es sinnvoll, so kleine Nadeln wie méglich einzusetzen.



http://www.amann.com

Vergleich der Stichloch-Gréfie bei Nm 110 R und Nm 60 R

ZUSAMMENFASSUNG DER WICHTIGSTEN
HANDLUNGSEMPFEHLUNGEN

* Der eingesetzte Stoff ist nach Daunendichtigkeit zu untersuchen. Hierzu empfiehlt sich das
Testverfahren nach DIN-EN 12132-1.

* Eine hochwertige Daunenfillung mit einem hohen Daunenanteil und einem geringen
Anteil an Federn und Federbruch verringert die Wahrscheinlichkeit eines Daunenaustritts.

* Der Einsatz des richtigen N&hfadens ist maBBgeblich. Daher wird der Einsatz hochwertiger
Multifilamente wie z.B. Serdfil fine 180 (120/2) (als Nadel- und Greiferfaden) empfohlen.

* Wahrend des Néhvorgangs sollte vor allem auf kleine Nadeln gesetzt werden (z.B. Nm 60/
Grofe 8, Nadelspitze: R, RS, SPI), um grof3e Stichlécher zu vermeiden. Es gilt die Faustregel:
Je kleiner, desto besser.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/

Um das bestmégliche Nahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests (z.B. hinsichtlich
Daunendichtigkeit oder der optimalen Nadelstarke) durchgefihrt werden. Das AMANN Sewing
Technology Center steht fir weitere Informationen und konkrete Empfehlungen gerne zur Verfigung.

In den AMANN Videotorials erhalten Sie weitere Tipps und Hinweise
u.a. zum Thema ,Verarbeitung von Daunen”.

Zur Verarbeitung von Daunen werden folgende Produkte aus dem AMANN Sortiment
empfohlen: Serafil fine



https://www.youtube.com/watch?v=-Y-mKxoJS7s
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
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Die typischen Probleme beim Sticken beeinflussen das Aussehen der Stickerei in der Regel
negativ. Bevor konkret auf die jeweiligen Probleme eingegangen wird, ist es ratsam, sich vorab
mit den Hauptfaktoren, die das Aussehen einer Stickerei beeinflussen, auseinanderzusetzen.

MOGLICHKEITEN ZUR GESTALTUNG DER STICKOBERFLACHE

Die folgenden Faktoren haben Einfluss auf das Aussehen einer Stickerei:

* Farbigkeit

* Glanz

* Relief

* Manuelle Stiche

Brillante Stickerei

FARBIGKEIT

An erster Stelle ist die Farbigkeit zu nennen. Mit starken Kontrasten kann Lebendigkeit, Auf-
merksamkeit und Spannung erzeugt werden. Kinder malen gerne mit leuchtenden und eindeutigen
Farben: der Blumenstiel ist grasgriin, die Blume selbst ist feuerwehrrot. Dieselbe Blume, pastellig
gestaltet, wirkt ruhiger, etwas realistischer und dezenter. Kihl und kinstlich wirkt das Motiv, wenn
Farben verwendet werden, die unserer alltdglichen Farbwahrnehmung widersprechen. Die immer
wieder in Mode kommenden Neonfarben sind das Paradebeispiel fiir kalte Farbigkeit.




GLANZ

Neben der Farbe spielt bei Sickereien der Glanz eine wesentliche Rolle. Drei Fakforen beein-
flussen den Glanz einer Stickerei maf3geblich: das Garn, die verwendete Stichlénge und die
Stickrichtung. Viskosestickgarne haben einen sehr hohen Glanz, der weder falsch noch tber-
trieben wirkt. Daher sind Viskosestickereien brillant und leuchtend. Etwas weniger Glanz bieten
die Polyesterstickgarne, wie z.B. Isacord. Diese wirken dezenter, denn ein zu starker Glanz bei
Polyestergarnen wirkt leicht aufgesetzt und kinstlich. Matte Stickgarne (z.B. Saba, Rasant) finden
beispielsweise bei Trachtenkleidung Verwendung. Sie ergeben eine textile, nicht glanzende
Oberfléche.

Je groBer die Stichlange gewdahlt wird (unabhéngig, ob Platistich oder Fillstich), desto besser
kommt der Glanzcharacter des Garns zum Vorschein. Ein Viskosegarn kann durch sehr enge
Stiche von 1 mm oder 1,5 mm viel Glanz verlieren. Doch besonders bei den Polyestergarnen
kann durch relativ groBBe Stichléngen (4 bis 6 mm) ein edler Glanz erzielt werden (dariber hinaus
sparen lange Stiche auch noch Stickzeit). Unabhéngig vom verstickten Garn wirken Fillfléchen mit
langen Stichen ruhiger als solche mit kleinen Stichen. Zudem wird die Stickerei weniger brettig.
Des Weiteren kénnen selbst die matten Garne einen dezenten Seidenschimmer bekommen, wenn
die Stichlédnge giinstig gewdhlt ist. Gerade auf Leinenstoffen, die eher wenig eigenen Glanz
haben, wirkt dies ausgesprochen gut.

RELIEF

Neben Farbe und Glanz gibt es noch weitere Maglichkeiten, die Oberfléche einer Stickerei
lebendig zu gestalten. An erster Stelle ist hier die dritte Dimension, das Relief, zu nennen. Durch
den nétigen Stichunterbau kénnen einzelne Bereiche der Stickerei angehoben werden. Meist wird
diese Technik bei den Plattstichen verwendet. Eine raue Baumrinde kann beispielsweise durch
schmale aber kraftig unterlegte Platistichreihen sehr plastisch auf einer einfarbigen Fillfléche
ausgearbeitet werden. Kommen dann noch verschiedene Farben und ungleichméfBige Formen
hinzu, wirkt der Baumstamm fast realistisch. Bei Buchstaben ergibt sich eine wunderbare Erhaben-
heit, wenn sich die Plattstichraupen satt vom Untergrund abheben. Baut man immer mehr Unter-
leger unter die Plattstiche bis diese fast zu bersten drohen, so spicht man von ,Trapunto”. In der
klassischen Handarbeit wird die Stickerei ausgestopft, was heute durch vielschichtige Unterleger
simuliert wird.

Um Flachenfillungen gestalten zu kénnen, bieten sich sogenannte programmierte Fillungen an.
Dies sind Fillflachen, deren Stichrhythmus so abgestimmt ist, dass sich ein bestimmtes Motiv aus
den Einstichpunkten ergibt. Beliebte Strukturen sind z.B. die Korbflechtoptik oder ein Schlangen-
hautmotiv. Doch dieses bequeme Hilfsmittel im Punch-Programm muss beherrscht werden, um
schéne Ergebnisse zu erhalten: Die Muster miissen der Form des Motives folgen, denn, um am
Beispiel der Schlangenhaut zu bleiben, eine Schlange hat keine mit dem Lineal gezogene Muste-
rung. Folglich muss mithilfe von verschiedenen Richtungsverweisen das Fillmuster geformt werden.
Geschickt angewendet, kénnen annehmbare Effekte mit wenig Aufwand erzielt werden. Beson-
ders interessant wird es, wenn die Stichrhythmen selber festgelegt werden kénnen (oft spricht

man von Prégen oder Stanzen, da ja auf einer festgelegten Kontur die Einstiche der kreuzenden

279



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/

Fillstiche wie zuféllig zusammentreffen und so ein Motiv aus dem Vordergrund der Stickerei dezent
im Hintergund nochmals aufgegriffen werden kann). Insgesamt sollten die Motivfiillungen eher spar-
sam und fir kleinere Fléchen verwendet werden. Ansonsten wirken sie schnell billig und aufgesetzt.

MANUELLE STICHE

AbschlieBend ist noch die einfachste und doch oft effektivste Variante zur Oberflachengestaltung zu
erwdhnen: manuelle, also mit der Hand gesetzte Stiche. Hierzu bedarf es nicht mal vieler Stiche.
Ein angedeuteter Schatten hier, ein zweiter Farbton da und schon kann das Gesicht der Stickerei
wertiger aussehen. Wer zeichnen kann, ist hier klar im Vorteil und kann einschatzen, wo diese
winzigen Elemente groBe Wirkung beweisen.

WOLBUNG VON STICKMUSTERN

Fur sich wélbende Stickmuster gibt es mehrere Ursachen. Nicht immer wird dieses Problem durch
Biigeln zu I5sen sein. Eine schisselfsrmige Wélbung eines fléchigen Stickmusters deutet oft

auf eine zu hohe Stichdichte der Fillstiche hin. Bei Webwaren kann auch ein zu wenig straffes
Einspannen im Rahmen eine Ursache sein.
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Sich wolbende Stickerei

Maschenwaren zeigen eher die Tendenz wellig zu werden bzw. um die Stickerei herum zu
strahlen. Dies kommt vor allem daher, dass die Stickerei die eigentlich elastische Ware an einer
Stelle unelastisch macht. Daher diirfen dehnbare Maschenwaren nicht gedehnt in den Rahmen
eingespannt werden, da dieser gedehnte Zustand durch die Stickerei fixiert wiirde. Nach dem
Entfernen des Rahmens wiirde sich das Material rund um die Stickerei wieder entspannen und
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eine unebene Stickerei hervorrufen. Abhilfe schafft z.B. ein Klammerrahmen in Verbindung mit
einem entsprechend steifen Vlies oder das Arbeiten mit Zeitkleber, wobei das Vlies separat stramm
in den Rahmen gespannt und die Maschenware spannungsneutral aufgeklebt wird. Auch die
Unterlegerstiche haben Einfluss auf die Dimensionsstabilitdt des Musters. In den seltensten Fallen
kann man véllig ohne Unterlegerstiche auskommen. Fiir formbare Materialien wie Filz oder
Maschenwaren sind Gitterunterleger oft sinnvoll, um die Grundware vor dem eigentlichen
Stickvorgang zu stabilisieren und den Verzug zu vermindern. Uberall, wo scharfe Konturen nétig
sind bzw. wo das zu bestickende Material uneinheitliche Ergebnisse bringt (z.B. kdperbindige
Gewebe), ist ein Konturunterleger angebracht.

WIEDERHOLTER FADENBRUCH AN GLEICHER POSITION

Reif}t das Stickgarn wiederholt an der gleichen Position im Stickmuster, kdnnen zu kleine Stiche
hierfir die Ursache sein. Besonders bei Filllmustern, wie z.B. Rauten, ergeben sich an den
Randern immer durchbrochene Rapporte. Das Punch-Programm errechnet stur, an welcher Stelle
der Einstich fir das Muster erfolgen muss. Ob der Rand der Fléche nur 0,2 mm entfernt liegt und
sich so ein 0,2 mm langer Stich ergibt, ist erst einmal nebensachlich. Im Stickprozess ergibt sich
dadurch eine Schwachstelle, insbesondere bei der Verarbeitung von Metallic- oder Viskosegarnen,
die mechanisch weniger belastbar sind als Polyester-Stickgarne.

Zu kleine Stiche am rechten Rand eines Stickmusters (links Plotting, rechts 3D-Ansicht)

Die meisten professionellen Punch-Programme bieten hier zwei Lésungsméglichkeiten: entweder eine
Funktion, die eigensténdig kleine Stiche entfernt (,Muster séubern”, ,kleine Stiche enffernen” oder
+Muster optimieren”), oder die Mdglichkeit, eine Mindeststichldnge zu erzwingen. Fir Metallic-
garne sollte die Mindeststichlange 1 bis 1,5 mm betragen. Es ist ratsam vor dem Anwenden dieser
Funktionen das Urmuster zu sichern, um notfalls spéter darauf zuriickgreifen zu kénnen.




Bei Programmen, die nicht Gber diese Funktionen verfiigen (z.B. Haushalts-Punch-Programme),
kann fir schmale Plattstiche die Stichrichtung schrdg zur Kontur gestellt werden, um léngere Stiche
zu erzielen. Bei Fillflchen sollten die zu kurzen Stiche am Rand manuell entfernt werden.

WIEDERHOLTES AUSFADELN AN GLEICHER POSITION

Wenn sich der Faden immer wieder an der gleichen Stelle im Stickmuster ausfédelt, dann kann
das Stickmuster selbst die Ursache fir dieses Verhalten sein. Ausfédeln kommt vor allem dann
zustande, wenn die beiden noch losen Fadenenden von Nadel- und Spulenfaden zu kurz sind,
um sich miteinander zu verschlingen. Dabei kann der Bereich von ,zu kurz” bis ,zu lang” nur
wenige Millimeter betragen. Sind die Fadenenden zu lang, bleibt ein unschénes Fadenende auf
der Stickgutoberseite stehen. Am ungiinstigsten fir das Anstechen zeigt sich eine Stickrichtung,
die vom Anfangspunkt nach rechts beginnt ([der Rahmen bewegt sich also nach links). Speziell
wenn ohne Verstecher gearbeitet wird und die Maschine besonders schnell beschleunigt, kann es
hier zu Problemen kommen. Ein multidirektionaler Verstecher (,Dreieck — Stern — Diamant”) beugt
dem vor. Oder man muss Umpunchen, um eine andere Abzugsrichtung hinter der Nadel fir den
Stickbeginn zu erreichen. Fadelt die Maschine grundsatzlich zu héufig aus, sollte die Fadenschnitt-
lénge des Nadelfadens reguliert werden. Dies ist entweder iber die obere Spannungsfeder oder
iber die Einstellung des Pickers (auch des sogenannten Picker-Timings), der die Fadenschlinge
beim Fadenschnitt grof3 halt, méglich.

ERFOLGREICHES STICKEN KLEINER SCHRIFTEN (< 5 MM)

Diese kleine Thematik ist eine groBe Herausforderung. Oft soll beispielsweise zu einem beste-
henden Firmenlogo noch eine kleine und trotzdem deutlich lesbare Webadresse ,dazugepuncht”
werden. Und genau dies bereitet hdufig mehr Probleme, als das Sticken des eigentlichen Logos.
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Stickerei mit sehr kleiner Schrift




Fir eine gelungene kleine Stickerei (Hohe der Grof3buchstaben: < 5 mm) sind finf Faktoren
ausschlaggebend:

* Ein geeignetes Material zum Aufsticken kleiner Schriften
* Ein gut gestaltetes Stickprogramm

* Ein korrekt gewdhltes und eingesetztes Vlies

* Ein passend gewdhltes Stickgarn

* Eine passende Sticknadel

MATERIAL

Das zu bestickende Material bestimmt zundchst, ob eine kleine Schrift tberhaupt umsetzbar ist.
Auf vielen gdngigen Stoffen ist es beinahe unméglich, erfolgreich in kleiner Schrift zu arbeiten:

* Bei Frottee, Samt, Cord, Nicky usw. versinken die Stiche im Flor des Stoffes (auch beim Einsatz
einer wasserloslichen Folie).

* Bei Jeans, mittelfeinen bis groben Képergeweben, Polopiqué, Waffelpiqué, Grobleinen, Grob-
strick und Rippstrick werden die Stiche durch die Struktur im Stoff nicht ausreichend definiert
platziert. Dies fihrt bei einer kleinen Schrift zur Unleserlichkeit. Auch lose Gewebe, Tille und
Spitzen eignen sich nicht, da zu wenige Haltepunkte fiir kleine Schriffen vorhanden sind.

* Bei hochelastischen Materialien (mehr als 25 % Dehnung und hoher Elasthan-Anteil), wie z.B.
Lycra-Jerseys, werden die Stiche am Rand einer Stickerei durch die Dehnung beschadigt (auch
trotz Versteifung durch die Vlieseinlage).

Geeignet sind alle Stoffe, die dicht und fein genug sind, d.h. mit sehr kleinem Abstand zwischen
Fadenhebung und Fadensenkung, unabhéngig ob gewebt, gewirkt oder gestrickt. Je ebener die
Oberfléche ist, desto besser ist sie firs Besticken mit kleinen Schriften geeignet. Weniger elastische
Stoffe lassen sich leichter verarbeiten als elastische.

Sehr filligrane Stickerei




STICKPROGRAMM

Das Stickprogramm ist der ndchste maBgebliche Faktor fir eine gelungene kleine Schrift.

Die meisten Punch-Programme bieten mittlerweile fertig gepunchte Schriften mit 3 bis 5 mm Schrift-
héhe in den Fonts zur Auswahl. Diese sind in der Regel brauchbar, werden aber nicht immer alle
Wiinsche erfillen kénnen. Die besondere Schwierigkeit bei den kleinen Schriften ist, dass das
menschliche Auge jede kleine Abweichung sofort als Fehler erkennt. Bei einer Blume macht es
nichts, wenn eine Blite etwas gréBer ausféllt, als die andere. Bei einer Schrift hingegen, ist jede
noch so winzige UnregelmaBigkeit sofort zu erkennen.

Plattstichschriften werden seltener fir kleine Schriften verwendet, da mit Stichbreiten gearbeitet
wird, die nicht gréBBer als der Fadendurchmesser sind. In vielen Féllen kénnen aber zumindest
einzelne Teile der Schrift in Plattstichtechnik ausgefihrt werden.

Folgende Hinweise sollten beim eigensténdigen Punchen beriicksichtigt werden:

* So wenige Stiche wie méglich, dabei immer die tatséchliche Stichlange im Hinterkopf behal-
ten. Bei allen Stichen, die kiirzer als 0,5 mm sind, sollte kritisch hinterfragt werden, ob diese
tatsachlich notwendig sind, da kleine Stiche schnell ein unruhiges Stickbild ergeben.

* So wenig Fadenschneider wie méglich punchen. Fadenschneider bergen immer das Risiko,
dass ein Fadenende stehenbleibt oder dass ein oder zwei Stiche am Anfang nicht gefasst
werden, was bei einer kleinen Schrift auf Kosten der Lesbarkeit geht.

* Bdgen etwas gréfer als den Entwurf punchen, da diese sich etwas zusammenziehen
(z.B. ,0" oder der Bogen vom ,b").

|u

* Bei Plattstichen sollten gerade Stichreihen (,1” oder ,H") etwas kirzer als die Vorlage
gepuncht werden.

* Unterleger sollten vermieden bzw. mittig ausgefiihrt werden.

* Absténde innerhalb eines Buchstabens vergréfiern: den i-Punkt etwas weiter hoch setzen
und den Unterzug des kleinen ,e” verkirzen, sonst wird aus dem ,i” ein ,I” und aus

dem ,e” ein ,0".
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Ungiinstig (oben) und gut (unten) gepunchter kleiner Schriftzug

VLIES

Hilfreich fir die Lesbarkeit der kleinen Schriften ist eine Verklebung zwischen Vlies und Stoff. Ideal
ist eine permanente Fixierung mit einer Bigeleinlage aus der Konfektion. Dies wird produkiseitig
jedoch nicht immer méglich sein. Daher ist der Einsatz einer Einlage, die dem zu bestickenden Stoff
entspricht (Schneid- oder Reifivlies), ratsam. Diese wird vor dem Einspannen in den Rahmen mit
Zeitkleber flachig an den zu bestickenden Stoff geklebt, um Verzug soweit wie méglich zu verrin-
gern. Das Vlies sollte lieber eine Nummer starker gewahlt werden, als zu diinn. Webwaren sollten
so stramm wie méglich eingespannt werden. Bei elastischen Materialien wird die Dehnung durch
das verklebte Vlies herabgesetzt. Hier sollte das Vlies straff gespannt werden, ohne gleichzeitig
den Stoff zu dehnen, denn jede Dehnung entspannt sich nach dem Sticken und fishrt zu Krduseln.

STICKGARN

Hochwertige Stickgarne sind fir feine Stickereien unerl@sslich, da mit vielen kleinen Stichen
gearbeitet wird, die das Fadenriss-Risiko erhdhen. Fir die filigranen Details einer kleinen Schrift
ist haufig ein feinerer Stickfaden nétig, wenn die Standardstarke 40 zu dick und zu steif ist.
Serafil fine 180 (120/2), Serdfil fine 300 (200/2) oder sogar Serdfil fine 420 (300/2) sind dann
geeignete Stickféden. Der Glanz spielt bei feinen Schriften nur eine eher untergeordnete Rolle,
da nur wenig Flache vorhanden ist, die glanzen kénnte. Je feiner der Faden gewdhlt wird, desto
feiner kann auch die Sticknadel ausfallen.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/

STICKNADEL

Die Sticknadel ist der finfte und letzte entscheidende Faktor fiir eine gelungene kleine Schrift.

Je feiner die Nadel ist, desto genauer werden die Konturen eingehalten und desto geringer ist

das Risiko einer Materialbeschadigung durch dicht nebeneinander liegende Einstichldcher. Ein
75er oder 100er Faden kann sogar mit einer Nm 55er Nadel verstickt werden. Damit sind, unter
der Voraussetzung, dass die anderen Parameter in Ordnung sind, Schriften von 2,5 mm Hohe
umsetzbar. Das entspricht der normalen Schrifthdhe eines Romans. Fiir den 60er Faden sollte mit
einer Nadel Nm 60 oder Nm 65 gearbeitet werden, beim herkédmmlichen 40er Stickgarn kénnen
Nadeln ab Starke Nm 70+ eingesetzt werden. Die Auswahl der Nadelspitze kann das Stickergeb-
nis verbessern bzw. gegebenenfalls Materialschaden verringern. Universell ist die RG Spitze zu
nennen, fir Maschenware kann auch eine starker gerundete Spitze, z.B. FFG verwendet werden.

Mithilfe einiger Tricks kénnen manche eher ungeeignete Materialien dennoch bestickt werden.
Am erfolgreichsten erweist sich das Sticken einer Flachenunterlage. Etwas gréBer als der Umriss
der eigentlichen Stickerei wird ein Gitternetz in einer Farbe gestickt, die dem Grundstoff genau
entspricht. Die entsprechend vorbereitete Fléche ist eben und gleichméBig und verbessert so

das Stickergebnis.

STICKEN MIT AUSDRUCKSSTARKEN METALLICGARNEN

Mit Metallicgarne kann man Stickereien gldnzende Akzente verleihen. An Uniformen gibt es
Stickereien, die den metallischen Farbton der Posamenten (dekorative Elemente auf Textilien,
die keine weitere Funktion haben) aufgreifen und an vielen Stickmotiven kann ,Metall” durch
ein Metallicgarn sehr effektvoll dargestellt werden. Metallicgarne unterscheiden sich im
Aufbau grundlegend von den herkémmlichen Maschinenstickgarnen. Ihre Oberfléche ist raver
und empfindlicher. Die Garne sind, verglichen mit einem hochwertigen Polyesterstickgarn,

weniger reiBfest.




Metallic-Stickerei

Folgende Hinweise sollten beim Versticken von Metallicgarnen bericksichtigt werden:

* Das Stickmuster sollte keine, oder nur sehr wenige kleine Stiche (< 1 mm) enthalten. Die
gdngigen Punch-Programme haben dazu eine Funktion, die alle kleinen Stiche eigensténdig
entfernt (,Muster sGubern”, ,kleine Stiche entfernen” oder ,Muster optimieren”). Zudem besteht
die M3glichkeit eine Mindeststichldnge zu erzwingen. Fir alle Metallicgarne wird eine Mindest-
stichlénge von 1 mm oder mehr empfohlen. Besonders kritisch sind die Kanten einer strukturier-
ten Fillflache. Hier neigen die Punch-Programme dazu, das Fiillmuster starr einzuhalten, auch
wenn dadurch viele Mikrostiche mit einer Lange von beispielsweise 0,2 mm entstehen.

Die Oberfadenspannung muss deutlich gelockert werden, auf der Unterseite darf beim
Plattstich fast kein Unterfaden mehr sichtbar sein. Ziel ist es, mit einer niedrigen Spannung zu
arbeiten und einen gréferen Fadendurchzug pro Stich zu erreichen. Dadurch wird der Faden

mechanisch geschont, da er seltener durch den Stoff gezogen werden muss, je langer die
einzelnen Stiche sind.

Die Sticknadel muss ausreichend dick sein. Fir ein 40er Metallicgarn wird eine Nadelstérke
Nm 75, oder starker, empfohlen. Das System DB x K5 arbeitet mit einem vergréBerten Ohr,
wodurch der Faden besser geschont wird.

Alle fadenfihrenden Teile sowie der Greifer der Stickmaschine missen frei von Graten und

eingeschliffenen Fadenwegen sein.

Bei einem guten Stickprogramm und einer sauber eingestellten Maschine kann mit einer Dreh-
zahl von 800 UpM gearbeitet werden. Eine Reduzierung der Drehzahl ist nur dann nétig,
wenn z.B. ein sehr dichtes oder dickes Material verstickt wird oder das Stickmuster noch relativ
viele kleine Stiche enthdlt.




VERSTICKEN DICKER GARNE

Das Versticken dicker Garne ist vor allem bei modischen Anwendungen immer wieder ein Thema.
Die Stickereien sollen handstickdhnlich aussehen und werden teils mit volumindsen Garnen aus-
gefihrt. Bis zu einer Stickgarnstdrke 20, manchmal auch 15, kann in der Regel mit der normalen

Greifereinstellung gearbeitet werden.

Stickerei mit groben Féden

Wer ohne den Umbau der Maschine dickere Féden verarbeiten will, stéf3t rasch an Grenzen. Dies
beruht auf zwei Fakten:

1: Beim Einsatz dickerer Nadeln (gréBer als Nadelstarke Nm 100) berihrt die Greiferspitze

bei jeder Stichbildung die Nadel und nimmt dadurch relativ schnell einen dauerhaften Schaden.
Dieser Schaden kommt aber haufig erst beim Versticken eines normalen Viskose- oder Metallic-
garns zum Vorschein. Diese Garne reiflen dann sehr héufig, was zu der Annahme fihrt, sie seien
minderwertig. In Wirklichkeit hat sich die Greiferspitze aber zu einer scharfen Lanze geschliffen,
die die Fadenschlingen leicht aufschlitzt.

2: Der Doppelumlaufgreifer fiihrt den Faden in einem Schlitz im Greiferkérper um die Spulenkap-
sel. Das bedeutet, dass der Faden von allen Seiten definiert gefihrt wird, was bei der Stichbildung
vor allem bei sehr hohen Drehzahlen grofie Vorteile bringt. Wird ein dicker Faden verwendet, so
benétigt dieser mehr Platz als ein 40er Stickgarn. Das bedeutet, er wird durch den Widerstand im
Schlitz stérker abgebremst als ein 40er Garn. Dies merkt man daran, dass plétzlich Schlaufen auf
der Unferseite der Stickerei auftreten und die Fadenspannung stark erhdht werden muss, um den
Faden wieder ganz zuriickzuziehen. Die Oberfadenspannung muss so hoch eingestellt werden,
dass sie héher als der Widerstand des Fadens im Schlitz des Greifers ist. Der Faden wird némlich
immer von jener Seite nachgezogen, auf der der geringere Widerstand herrscht.




Bei einigen Sticktechniken (vor allem auf Steppstichen basierende Handstichimitate) ist es
méglich, durch eine gehéufte Fachung eines diinneren Fadens die Optik eines dickeren Fadens zu
erreichen. Besonders bei matten Stickereien auf Leinen oder Loden funktioniert dies sehr gut. Die
Maschine muss nicht extra umgebaut werden. Allerdings erhéht sich die Laufzeit entsprechend.

Fur Einzelteile und Kleinstserien kann ein dickerer Faden als Spulenfaden verwendet werden. Dies
erfordert allerdings relativ viel Aufmerksamkeit, da einerseits ,von links”, also auch seitenverkehrt
gestickt wird, zum anderen muss besonders beim Ansticken darauf geachtet werden, dass das
Fadenende zuverldssig auf die Materialoberseite kommt. Sonst erfolgen unschéne Knoten in der
Stickerei. Nachteilig ist auf jeden Fall das geringe Fassungsvermégen der Unterfadenspule und
die damit verbundenen héufigen Arbeitsunterbrechungen.

Durch eine spezielle Nadel, die eine tiefere Hohlkehle aufweist und so die Greiferspitze schont,
kann zumindest der Greiferschaden vermieden werden. Das Problem mit der Schlaufenbildung
auf der Unterseite kann aber nur durch den Einsatz eines auf dickere Garne ausgelegten Greifers
geldst werden. In diesem Zuge kann der Greifer dann ohne Mehraufwand auch auf eine entspre-
chend dicke Nadel (z.B. 120 oder 130 Nm) eingestellt werden. Eine Stichplatte mit gréf3erem
Stichloch macht die umgebaute Maschine dann perfekt fir das Versticken dicker Garne. Die
Umristung auf dicke Garne sollte wohl Gberlegt sein, denn die Rickkehr zum 40er Garn bedeutet
einen erneuten Umbau zuriick zum Urzustand. Da alle Nadeln eines Stickkopfes mit dem gleichen
Greifer arbeiten, ist es leider auch nicht méglich nur eine Nadel dauerhaft fir das Verarbeiten von
dicken Garnen auszulegen.

Um das bestmagliche Stickergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefiihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center, Embroidery Division, steht fir weitere
Informationen und konkrete Empfehlungen gerne zur Verfiigung.

Das AMANN Sortiment fir Stickgarne umfasst folgende Produkte: Isacord, Isamet, Isa Texlight,
Serdfil fine, MercifilGD, Rasant, Atech CS, N-tech CS, Itech, N-tech

Das AMANN Sortiment fir Stickunterfdden umfasst folgende Produkte: Isa, Isabob, Saba



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isacord/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isamet/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-texlight/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil-fine/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/mercifilgd/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/rasant/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/a-tech-cs/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech-cs/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/i-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/n-tech/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-isabob/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/isa-isabob/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/saba/
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Die Verarbeitung von Leder und Textilien in der Automobilindustrie stellt hochste Anforderungen an
die eingesetzten Materialien und Fertigungsprozesse. Zum einen gilt es, in den unterschiedlichsten
Verarbeitungsprozessen bei bestméglicher Fertigungseffizienz erfolgreich zu bestehen; zum ande-
ren werden Leistungsprofile erforderlich, welche den stérungsfreien Gebrauch der Systeme iber
die gesamte Fahrzeug-lebensdauer hinweg sicherstellen. Diese Anforderungen muss auch der
Néhfaden erfiillen. Im Fahrzeuginnenraum gibt es zwei Hauptanwendungsbereiche: Sitzsysteme
und Innenverkleidungsteile.

SITZSYSTEME

Sitzsysteme

Zu den Sitzsystemen gehdren Sitzbeziige, Kopfstiitzen und Seitenwangen. In allen Komponenten
wird der Faden seit Jahrzehnten als unverzichtbares, verbindendes Element fiir Funktionsndhte,
sowie auch als attraktives Zierelement eingesetzt. Sitzkomfort spielt im Bauteil eine ebenso grofie
Rolle wie eine ansprechende Optik der Zierndhte. Beide Kriterien kénnen nur mit dem Einsatz
hochwertiger N&hfaden und den richtigen Nahparametern optimal erfillt werden. Eine Besonder-
heit in der Sitzbezugfertigung stellt die Seitenairbag-AufreiBnaht dar.

HERSTELLUNG VON BEZUGEN FUR SITZE UND KOPFSTUTZEN

Fir Sitz- und Kopfstitzenbeziige werden fast ausschlieBlich Multifilamentzwirne verarbeitet.
Bedingt durch die hohen Anforderungen an die Leistungsfahigkeit des Néhfadens wahrend des
Ndhprozesses und im spéteren Gebrauch der Komponente, kommt der Einsatz anderer Néh-
fadentypen in der Regel nicht in Frage. Weitere Informationen zu Multifilamentzwirnen sind im
Kapitel Nahfadenaufbau aufgefihrt.




Aus dem AMANN Sortiment sind folgende Né&hfaden fir Sitzsysteme zu empfehlen:

Nahtarten Produktempfehlung

Zierndhte Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert
Ticket 10, 15, 20 als Oberfaden
Ticket 20, 25, 30, 40 als Unterfaden

Strongfil, Polyamid 6.6 Multifilament, unbondiert
Ticket 13 als Oberfaden
Ticket 30, 40 als Unterfaden

Strongfil*, Polyamid 6.6 Multifilament, unbondiert
Ticket 20, 30 als Ober-/Unterfaden

Funktionsndhte Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert

Ticket 25, 30 als Ober-/Unterfaden

Strongfil*, Polyamid 6.6 Multifilament, unbondiert
Ticket 30, 40 als Ober-/Unterfaden

Seitenairbag-Aufrei3ndhte Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert
Ticket 40 als Oberfaden
Ticket 80 als Unterfaden

Strongfil*, Polyamid 6.6 Multifilament, unbondiert
Ticket 40 als Oberfaden

Stickereien Isacord, Polyester Multifilament, unbondiert, trilobal
Ticket 40 als Oberfaden

Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert
Ticket 80, 120/3 als Oberfaden

Isa 150, Polyester Faserzwirn, unbondiert
Ticket 150 als Unterfaden

Kombinationen aus unterschiedlichen Tickets und Néhfadentypen sind méglich. Allerdings sollten
hierbei die folgenden Mindestvoraussetzungen beachtet werden.

Bei Zierndhten muss der Unterfaden passend zum Oberfaden gewdhlt werden. Normalerweise
betragt der Unterfaden die doppelte Etikettnummer bzw. halbe Feinheit des Oberfadens, d.h.
Oberfaden Ticket 20 ist mit Ticket 40 als Unterfaden zu kombinieren. Exireme Unterschiede in der
Feinheit wie Nadelfaden 20 mit Unterfaden 80 oder Nadelfaden 20 mit Unterfaden 15 sollten
vermieden werden. Polyester- und Polyamid-N&hfaden kénnen grundsétzlich in einem Nahtsystem
kombiniert werden.
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Fir Funktionsnéhte wird die gleiche Nahfadenstarke als Ober- und Unterfaden eingesetzt.
Kombinationen anderer Art sind uniiblich und bieten keinen technischen Vorteil. Ausnahme ist die
Seitenairbag-Aufreiinaht.

Fir die Seitenairbag-Aufreifinaht wird in der Regel als Oberfaden Ticket 40 mit Unterfaden
Ticket 80 kombiniert. Seit Jahrzehnten ist Serafil 80 fir diese sicherheitsrelevante Anwendung das
Referenzprodukt und erfillt alle automobilen Anforderungen hinsichtlich Dokumentation und Pro-
zessfahigkeit. Die Rickverfolgbarkeit der Produktionsdaten wird durch eine Sonderauszeichnung
mittels Barcodelabel im Spulenfu3 gewdhrleistet. Die anzuwendenden Nahparameter werden
durch den OEM (Original Equipment Manufacturer = Erstausrister) genau definiert und missen
exakt eingehalten werden.

Fir Stickereien auf Kopfstitzen oder Vorderlehnen (nur im Schulterbereich) kommt iiberwiegend
Isacord zum Einsatz, auch Serafil 80 und 120 sind verstickbar. Der Faden fiir feinste Linien mit

< 1,5 mm Breite oder Schriften/Symbole < 2 mm ist Sercfil fine 180 (120/2). Als Unterfaden

fir Stickereien auf Leder, Kunstleder, Stoff und FuBmatten wird Isa in Stérke 150 empfohlen; die
Kombination des leicht haarigen Faserzwirns Isa 150 mit einem glatten Oberfaden ist die Lésung
for zuverlassiges Ansticken. Vom Einsatz von Isacord 40 auf automobilen Sitzflachen (Vorder- oder
Hintersitz, hochbelastete Bereiche) ist in jedem Fall abzuraten. Grundsétzlich sind die Anforderun-
gen an die Scheuerbestdndigkeit der jeweiligen Anwendung zu beachten.

ANFORDERUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

Polyesternéhfaden wie Serdfil bieten rohstoffbedingt sehr gute HeiBlichtechtheiten, sowie viel-
seitigste Maglichkeiten bei der automobilen Farbgestaltung. Zudem erfillen sie auch in den me-
chanischen Eigenschaften alle automobilen Anforderungen. Das sehr ausgewogene Qualitétsprofil
von Serafil ermdglicht eine duBerst prazise Verarbeitung, der wesentliche Aspekt ist das exzellente
Gleitvermdgen des Fadens. Insbesondere bei anspruchsvollen Steppungen an Sitzmittelteilen

kénnen hervorragende Nahtergebnisse bei hoher Prozesssicherheit erzielt werden.

Rautensteppung auf Sitzmittelteil
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Der Polyamidnéhfaden Strongfil* besticht vor allem durch seine sehr guten mechanischen
Produkteigenschaften. Die Heiflichtechtheit und das Anférbeverhalten sind gut, rohstoffbedingt im
Vergleich zu Polyester allerdings eingeschrankt.

Sowohl Serdfil als auch Strongfil* sind fiir die Sitzbezugfertigung gleich gut geeignet, wo-
bei die unterschiedlichen Eigenschaften der Polymere bei der Sitzentwicklung bericksichtigt
werden missen.

WICHTIGE VERARBEITUNGSPARAMETER

Parameter Beschreibung

Nadelstarke Nm 110-180
Die minimal notwendige Nadelstarke richtet sich nach
dem optischen Néahfadendurchmesser (der Faden muss
ausreichend Platz im Nadeldhr haben), sowie nach Néhgut
und Lagenanzahl. Zu empfehlen sind ausreichende Tests mit
Originalmaterial unter Serien- oder seriennahen Bedingungen.
Die Nadelempfehlungen pro Ticket sind auf den jeweiligen
Produktseiten aufgefihrt.

Nadelspitze Fir Zierndhte auf Leder/Kunstleder: Schneidspitzen (LR, S, LL,
D, DH oder SD/SD1), diese stellen ausreichenden Sticheinzug
und exakte Ndhte sicher.

Fir Zierndhte auf Stoff oder Strick-/Wirkwaren: Rund- oder Kugel-
spitzen (R, FFG/SES), Schneidspitzen beschadigen das Textil.

Fir SchlieBnéhte auf Leder/Kunstleder: Rundspitzen (R), fir sehr
hartes/dickes Leder auch eine kleine Schneidspitze (SD/SD1)

Stichtyp Standard ist der Doppelsteppstich (Typ 301), als 1-Nadel- oder
2-Nadelausfihrung; vereinzelt fir das Steppen von Mittelteilen

auch Doppelkettenstich (Typ 401), sowie Uberwendlichstich
(Typ 504, 505) fir Kopfstitzen

Maschinen Doppelsteppstichndhmaschinen fir mittelschwere/schwere
Anwendungen (Zier- und SchlieBndhte), Néhautomaten
(groBflachige Steppungen/Rautensteppung), Arbeitsplatze
fir dokumentiertes N&hen von Airbag-Sollrei3nghten
(Seitenairbag-Aufreinaht), Uberwendlichnédhmaschinen
(Kopfstitzeneinfassung)

Stichdichte Zierndhte: zwischen 2-2,5 Stiche/cm
Funktionsndhte: zwischen 2,5-3,3 Stiche/cm
Seitenairbag-Aufreiinaht: nach OEM-Vorgabe
Uberwendlichnéhte: zwischen 5-6,5 Stiche/cm
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BESONDERE VERARBEITUNGSHINWEISE

1. Knétchen-Effekt

Knétchen an der Nahtunterseite bei Zier- oder Schlienghten entstehen durch einen ungeniigenden
Sticheinzug. Abhilfe schaffen die exakte, reproduzierbare Einstellung der Fadenspannung (mittels
Messgerat), der Einsatz der richtigen Nadelstarke und einer geeigneten Spitze, das Polieren der
Néhwerkzeuge an der Maschine und der Austausch defekter oder zu stark ausgeschliffener Teile
(insbesondere Stichplatte, Transporteur). Bei Leder mit starken Schwankungen in der Materialdicke
muss ein Angleichen durch Scharfen des Nahtbereichs erfolgen.

N o T S SN .,

Knotchen auf der Nahtriickseite

2. Profilndahte

Beim Anndhen von Profilen an Sitzbeziige wird der Néhfaden extremen Belastungen ausgesetzt.
Durch die Verwendung von hochwertigen Néhfaden kénnen viele Probleme vorab vermieden wer-
den. Infolge der sehr guten Ausristung der AMANN Nahféden wird die Nadeltemperatur deutlich
reduziert, es treten weniger Fadenabschmelzungen oder Fadenbriiche auf. Zusétzliche Nadel-
kilhlungen sind von Vorteil. Fiir sehr schwierig zu verarbeitende Karton-Profile kann Rasant-Oxella
20 oder 25 anstatt von Multifilamentzwirnen wie Serafil 20, 30 oder Strongfil* 20, 30, 40 eine
Option darstellen.

Perfekt verarbeitetes Profil
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3. Fadenfilhrung und Fadenspannungseinstellung

Um Nahprobleme von vornherein auszuschlieBen ist es sehr wichtig, die Vorgaben des Nah-
maschinenherstellers zur richtigen Fadenfihrung zu befolgen. Fiir die Fadenspannungseinstellung
wird die Verwendung eines Fadenspannungsmessgerét empfohlen, nur so ist die Justierung exakt
und reproduzierbar. Die Messung der Nadelfadenspannung erfolgt am oberen Totpunkt des
Fadenhebels. Siehe auch Kapitel Messung der Fadenspannung.

Generell gilt, die Fadenspannung so niedrig wie méglich und nur so hoch wie nétig einzustellen.
Fir Doppelsteppstichnéhte kann bei einem Nadelfaden in Stérke 20 eine Oberfadenspannung
von 350-450 cN gut funktionieren, fir den Unterfaden in Stérke 40 eine Unterfadenspannung
von 75-150 cN. Werte iiber 600 cN fiir den Oberfaden bzw. 200 cN fiir den Unterfaden sollten
in jedem Fall vermieden werden. Zu hohe Fadenspannungen kénnen oft Probleme wie Faden-
bruch, unsaubere Zierndhte oder Knétchen erzeugen.

Welcher Wert geeignet ist, muss durch individuelle Tests ermittelt werden, da die Fadenspannung
von vielen Faktoren abhdngt (u.a. Anzahl der Nahgutlagen, Art und Dicke des Nahmaterials, Art
und Dicke des Ober- und Unterfadens, Art der Maschine und Nadel).

INNENVERKLEIDUNGSSYSTEME

Innenverkleidung

Zu den Innenverkleidungsteilen zéhlen u.a. die Instrumententafel, Armlehne, Mittelkonsole,
Tirverkleidung und der Schaltbalg. Der Néhfaden wird fir sichere Funktionsndhte, dekorative
Ziernghte und auch als Aufreifinghfaden fir Instrumententafel-Airbagnéhte eingesetzt.




HERSTELLUNG VON INNENVERKLEIDUNGSTEILEN

Auch fir die Herstellung von Innenverkleidungsteilen werden ausschlieBlich Multifilamentzwirne
eingesetzt. Bedingt durch die hohen Anforderungen an die Néhfadenleistungsfahigkeit bei der
Verarbeitung und im Gebrauch, kommt der Einsatz anderer Fadentypen nicht in Frage. Weitere
Informationen zu Multifilamentzwirnen sind im Kapitel Néhfadenaufbau aufgefihrt.

Aus dem AMANN Sortiment sind folgende N&hfaden fir Interieurteile zu empfehlen:

Nahtarten Produktempfehlung

Ziernghte Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert
Ticket 15, 20 als Oberfaden
Ticket 25, 30, 40 als Unterfaden

Strongfil*, Polyamid 6.6 Multifilament, unbondiert
Ticket 40 als Unterfaden

Funktionsndhte Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert
Ticket 25, 30, 40 als Ober-/Unterfaden

Strongfil*, Polyamid 6.6 Multifilament, unbondiert
Ticket 40 als Unterfaden

Instrumententafel- Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert
AufreiBndhte Ticket 120 als Ober-/Unterfaden

Kombinationen aus unterschiedlichen Tickets und Néhfadentypen sind méglich, es gilt jedoch, die
im Kapitel Sitzsysteme beschriebenen Mindestvoraussetzungen zu beachten.

Normalerweise betragt der Unterfaden bei Zierndhten die doppelte Ticketnummer bzw. halbe
Feinheit des Nadelfadens (z.B. Serafil 20 als Oberfaden und Serafil 40 als Unterfaden). Fir
Funktionsnéhte wird die gleiche Nahfadenstdrke kombiniert (z.B. Serafil 40 als Ober- und
Unterfaden). Fir Instrumententafel-Aufreifindhte wird Serafil 120 als Ober- und Unter-
faden verwendet. Auch Sercfil 120 ist fir diese sicherheitsrelevante Anwendung seit Jahren das
Referenzprodukt und erfiillt alle automobilen Anforderungen hinsichtlich Dokumentation und
Prozessfahigkeit. Wie bereits erwdhnt, wird die Rickverfolgbarkeit der Produktionsdaten durch
die Sonderauszeichnung mittels Barcodelabel im SpulenfuB gewdhrleistet. Die anzuwendenden
Néhparameter werden durch den OEM genau definiert und miissen exakt eingehalten werden.

ANFORDERUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

Insbesondere bei Interieurteilen liegt der Fokus auf perfekten Ziernéhten. Héufig werden Kontrast-
faden verwendet. Jeder Stich ist sichtbar und muss perfekt sitzen. Mit den qualitativ hochwertigen
Né&hfaden von AMANN in Verbindung mit einwandfreien Nahparametern kann dies zuverlassig
erreicht werden. Das hervorragende Gleitvermégen, das ausbalancierte Zwirnverhdlinis und die
sehr guten Ablaufeigenschaften der Produkte Serafil und Strongfil* sind die Grundlage fir einen
fehlerfreien Nahprozess bei hoher Prozessstabilitat und geringer Ausschussquote.
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Polyesternahfiden sind fir Ziernghte auf Interieur-Teilen die beste Wahl, sehr gute Heiflichtecht-
heiten zeichnen Sercfil fir die Anwendung in besonders UV-belasteten Teilen aus. Das sehr
ausgewogene Qualitétsprofil des Produkts erméglicht duerst prézise Verarbeitung, insbesondere
auch bei dinnen Nahmaterialien wie im Interieur-Bereich tblich. Wesentlicher Aspekt ist hierbei
das exzellente Gleitvermdgen bedingt durch die sehr gute Nahfadenausristung.

Polyamidnahfaden sind als Unterfaden fir sichere Funktionsndhte im Einsatz, allerdings nur
in Starke 40. Aufgrund der rohstoffbedingt weniger guten Lichtechtheiten wird der Artikel Strongfil*
nicht fir Zierndhte auf stark UV-belasteten Teilen empfohlen.

Parameter Beschreibung

Nadelstarke Nm 80-150
Die minimal notwendige Nadelstarke richtet sich nach dem opti-
schen Ndhfadendurchmesser (der Faden muss ausreichend Platz
im Nadeldhr haben), sowie nach Nahgut und Lagenanzahl. Zu
empfehlen sind ausreichende Tests mit Originalmaterial unter
Serien- oder seriennahen Bedingungen. Die Nadelempfehlungen
pro Ticket sind auf den jeweiligen Produkiseiten aufgefihrt.

Nadelspitze Fir Zierndhte auf Leder/Kunstleder: Schneidspitzen (LR, S, LL,
D, DH oder SD/SD1), diese stellen ausreichenden Sticheinzug
und exakte Nahte sicher.

Fir Zierndhte auf Stoff oder Strick-/Wirkwaren: Rund- oder Kugel-
spitzen (R, FFG/SES), Schneidspitzen beschadigen das Textil.

Fir SchlieBnéhte auf Leder/Kunstleder: Rundspitzen (R)

Stichtyp Standard ist der Doppelsteppstich (Typ 301), als 1-Nadel- oder
2-Nadelausfiihrung; fiir das Steppen von Slush-Skin-Instrumenten-
oder Tirtafeln auch Doppelkettenstich (Typ 401)

Maschinen Doppelsteppstichnéhmaschinen fir mittelschwere Anwendungen
(Zier- und SchlieBnéhte), 3D-Néhautomat (Zierndhte auf
dreidimensionalen Slush-Skin-Bauteilen), Dokunéhmaschine
(Beifahrerairbag-Aufreiinaht)

Stichdichte Zierndhte: zwischen 2-2,5 Stiche/cm
Funktionsnéhte: zwischen 3-4 Stiche/cm
Instrumententafel-AufreiBnaht:  nach OEM-Vorgabe
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BESONDERE VERARBEITUNGSHINWEISE
FUR INNENRAUMSYSTEME

1. TANNENBAUMEFFEKT/S- UND Z-ZWIRNE

Der sogenannte Tannenbaumeffekt bei 2-Nadel-Zierndhten (Schragstellung der Stiche der rechten
Nadelseite) entsteht durch die entgegengesetzte Einfédelrichtung und Schlingenaufnahme an der
rechten und linken Nadelseite. Verbesserungspotential besteht bei Leder/Kunstleder durch eine
entsprechende Schneidspitze (S oder LL), das Erhéhen der Materialdicke durch ein Nahtband
bzw. der Einsatz eines dinneren Unterfadens (z.B. Serafil 40 anstelle von Serafil 20). Der Einsatz
von S-gedrehten Zwirnen auf der linken Nadel bietet keinen technischen Vorteil, da die Naht
durch die andere Zwirnrichtung als ungleichméafiger wahrgenommen wird.

Strongfil* wird nicht fir Ziernghte auf stark UV-belasteten Teilen empfohlen.

Zweinadelnaht mit S- und Z-Zwirn Zweinadelnaht mit 2 Z-Zwirnen

2. AUFGEDREHTER NADELFADEN BEI ZIERNAHTEN AUF KUNSTLEDER

Kunstleder ist oft schwierig zu verarbeiten, da aufgrund der Materialelastizitat wéhrend des Ver-
ndhens hohe Reibung erzeugt wird, welche in einem Drallverschub des Nadelfadens resultieren
kann. Potentielle MaBBnahmen zur besseren Verarbeitung sind:

* grindliche Prifung der Maschine

* Feinpolieren der N&hwerkzeuge (insbesondere Transporteur, Stichplatte, Greifer;
Polieren in Fadenabzugsrichtung)

* Verwendung einer ausreichenden Nadelstérke

* Tests eines Nahtbands

* Reduzierung der Nahgeschwindigkeit

Sofern dies nicht ausreichend ist, kann das Kunstleder auf bessere Verarbeitbarkeit hin opti-
miert werden.



https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/serafil/
https://www.amann.com/de/produkte/produkt/strongfil/

Unsaubere Ziernaht auf Kunstleder

Um das bestmégliche Nahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center, Automotive Division, steht fir weitere Informa-
tionen und konkrete Empfehlungen gerne unter automotive-sewing@amann.com zur Verfigung.

Fir automobile Innenraumsysteme werden folgende Produkte aus dem AMANN Sortiment
empfohlen: Serafil, Strongfil, Strongfil*, Isacord, Isa
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AIRBAGS

Airbags gehéren zum Sicherheitsstandard von Autos. Ob Fahrer-, Beifahrer-, Seiten- oder Curtain-
Airbag, sie alle missen im Ernstfall einwandfrei funktionieren und kénnen iber Leben und Tod
entscheiden. Dadurch ergeben sich héchste Anspriiche an die Produktion: Verarbeitungsprobleme,
wie z.B. Fadenbriiche, NahtunregelméBigkeiten oder Materialbeschadigungen fihren zu Aus-
schuss. Eine Barcode-ldentifizierung sichert die Dokumentation des gesamten Produktionsprozesses
und erméglicht die Kontrolle und Speicherung aller relevanten Verarbeitungsparameter. Fir die
Fertigung gelten spezielle Anforderungen, basierend auf Qualitdtsmanagement-Systemen wie z. B.
IATF 16949. Die verwendeten Nahféden unterliegen exakten, detaillierten Spezifikationen, die
von den Automobilfirmen oder deren Zulieferern vorgegeben werden. Der Freigabeprozess fir die

Serienbelieferung beinhaltet sehr aufwendige Verfahren und Prisfungen.

Curtain-Airbag

HERSTELLUNG VON AIRBAGS

Airbags werden ausschlieBBlich mit Multifilamentzwirnen genéht. Bedingt durch die hohen
Anforderungen an die Néhfadenleistungsféhigkeit kommt der Einsatz anderer Fadentypen nicht

in Frage. Die verwendeten Nahfaden missen innerhalb enger Toleranzen ein konstant hohes
Qualitatsniveau zeigen. Weitere Informationen zu Multifilamentzwirnen sind im Kapitel Néhfaden-
aufbau aufgefihrt.

Aufgrund ihres hervorragenden, technologischen Leistungsprofils werden vorrangig Polyamid 6.6
Multifilamentzwirne eingesetzt. Die Verarbeitung erfolgt tberwiegend multidirektional.




Das AMANN Sortiment beinhaltet folgende Né&hfaden fir die Verarbeitung von Airbags:

Nahtarten Produkt

Alle Airbag Anwendungen Oxcel+, Polyamid 6.6 Multifilament, bondiert
Tickets 13, 20, 30, 40, 60, 80 als Ober-/Unterfaden

Unterfaden fiir alternative Wardex, Polyamid 6.6 Multifilament, unbondiert
Nahtkonstruktion Ticket 20 als Unterfaden

Erhohte Oxcel HT, Polyamid 4.6 Multifilament, bondiert
Temperaturbestandigkeit Ticket 20 als Ober-/Unterfaden

Sehr hohe Kc-tech, Kevlar DuPont® Multifilament, bondiert
Temperaturbestandigkeit Ticket 20, 20/1 als Ober-/Unterfaden

ANFORDERUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

Die thermisch stark belasteten Nahtpositionen im Bereich der Einlasséffnung am Generator wer-
den in der Regel mit Para-Aramid Multifilamentzwirnen oder Polyamid 4.6 Multifilamenten gendht.
Diese Rohmaterialien besitzen gegeniber Polyamid 6.6 ein héheres Warmeaufnahmevermégen.

Die Prozesssicherheit ist bei diesen anspruchsvollen Naharbeiten eine Grundvoraussetzung.

Zur Unterstitzung der bendtigten Néhsicherheit, insbesondere bei den multidirektionalen N&h-
arbeiten, hat sich der Einsatz bondierter Néhfaden als Nadelfaden bewdhrt und in der Praxis
durchgesetzt. Durch die Bondierung wird das Offnen bzw. die Schlingenbildung des Nahfadens
verhindert.

Die AMANN Bondierung ist speziell auf hohe Néhgeschwindigkeiten bei der Verarbeitung mehr-
lagiger, polyurethan-beschichteter Airbaggewebe in Kombination mit multidirektionalen Néhten

abgestimmt und erméglicht so stérungsfreie, vollautomatische Prozesse.

Multidirektionaler Né&hprozess
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WICHTIGE VERARBEITUNGSPARAMETER

Parameter Beschreibung

Nadelstérke Nm 80-160
Die minimal notwendige Nadelstarke richtet sich nach dem
optischen Néhfadendurchmesser (der Faden muss ausreichend
Platz im Nadeldhr haben), sowie nach Néhgut und Lagenan-
zahl. Zu empfehlen sind ausreichende Tests mit Originalmate-
rial unter seriennahen Bedingungen. Die Nadelempfehlungen
pro Ticket sind auf den jeweiligen Produktseiten aufgefihrt.

Zur Unterstitzung eines fehlerlosen Nahprozesses kann der
Einsatz der Nadeltypen SERV 7 (Schmetz) oder SAN® 5.2
(Groz-Beckert) geprisft werden. Beide Nadeltypen mit verstérk-
tem Schaft sorgen fir eine hdhere Nadelstabilitat und damit
eine geringere Nadelauslenkung (Vermeiden von Fehlstichen).

Nadelspitze Rund- und Kugelspitzen: z.B. R, RG oder FFG/SES.
Die RG Spitze schont das Nahgut beim Einstich und zeigt einen

geringen Verschlei} - eine ideale Voraussetzung firr die
Vermeidung von Materialschaden.

Stichtyp Doppelsteppstich (301) oder Doppelkettenstich (401),
je nach Nahtposition.

Maschinen CNC-gesteverte Nahautomaten und Spezialmaschinen
mit Doppelsteppstich oder Doppelkettenstich.

Aufgrund der Dokumentationspflicht ist jeder Nahautomat oder
jede Maschine mit einem System zur Kontrolle und Aufzeich-
nung der relevanten Parameter ausgestattet.

Stichdichte 2-5 Stiche/cm

T T — —

Nadeltyp SAN® 5.2, Quelle: Groz-Beckert




BESONDERE VERARBEITUNGSHINWEISE

1. Nadelwechsel

Ein regelmaBiger Wechsel der Nadel ist aufgrund der hohen Nadelbeanspruchung wichtig und
in der Regel in den Fertigungsrichtlinien zeitlich definiert. Im Sinne der ,Null-Fehler-Produktion”
und der damit verbundenen préventiven Qualitétssicherung ist ein Nadelwechsel zu Beginn jeder
Schicht sinnvoll.

2. Fadenfarben zur einfachen Qualitéatskontrolle
Zur visuellen Qualitatskontrolle werden unterschiedlich farbige Ober- und Unterfaden verwendet.
Somit kann die Stichbildung schnell und einfach, teilweise auch automatisiert, kontrolliert werden.

Kettenstichnaht mit unterschiedlich farbigen Faden zur visuellen Kontrolle

3. Prozessgeschwindigkeiten

Bei der Verarbeitung dichter Airbaggewebe kénnen hohe Nadeltemperaturen entstehen, die ther-
mische Schaden hervorrufen. Zur Vermeidung dieser Problematik sollte nicht mit zu hohen Néhge-
schwindigkeiten gearbeitet werden. AuBerdem sollten Nadelkihlungssysteme installiert sein.

Um das bestmégliche Néhergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center, Automotive Division steht fir weitere Informa-
tionen und konkrete Empfehlungen gerne unter automotive-sewing@amann.com zur Verfiigung.

Fir Airbag-Systeme in Automobilen werden folgende Produkte aus dem AMANN Sortiment
empfohlen: Oxcel+, Kctech, Wardex
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SICHERHEITSGURTE

Sicherheitsgurt

Sicherheitsgurte sind fester Bestandteil der Sicherheitsausstattung von Autos. Die Lebenszeit eines
Autos betragt ca. 15 Jahre. Mindestens fir diese Zeitspanne muss ein einwandfreies Funktionieren
garantiert werden kénnen. Der Néhfaden als verbindendes Element und dessen korrekte Verarbei-
tung entscheiden iber die Belastbarkeit des Gesamtsystems. Die Festigkeit des Fadens bestimmt
zusammen mit dem gewdhlten Nahtbild und der Stichanzahl die Festigkeit der Naht.

HERSTELLUNG VON SICHERHEITSGURTEN

Vorwiegend werden Multifilamentzwirne aus Polyester aufgrund der Sortenreinheit zu den
Polyestergurten eingesetzt. Die Néhfadenfeinheit richtet sich nach der erforderlichen Nahtfestigkeit
und ist in der Regel durch Spezifikationen exakt vorgegeben. Praxisiiblich sind Néhféden der
Tickets 8-15.

Mit einer Hchstzugkraft von ca. 22.500 cN kann z.B. Serafil 8 in Nahtbildern mit geeigneter
Stichanzahl eine Nahtquerreififestigkeit von ca. 71.300 cN/cm erreichen. Es kommen Gberwie-
gend spinnschwarze Faden zum Einsatz, z.B. Serafil 8 spinnschwarz. Diese Produkte verbinden
eine sehr hohe Festigkeit mit sehr guten Lichtechtheiten.
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Aus dem AMANN Sortiment sind folgende Né&hfaden fir die Verarbeitung von Sicherheitsgurten
zu empfehlen:

Nahtarten Produkt

Sicherheitsrelevante Néhte Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert, badgeférbt (farbig)
Ticket 8, 10, 10, 13, 15 als Ober-/Unterfaden

Serafil, Polyester Multifilament, unbondiert,
spinngefarbt schwarz (SW)
Ticket 8 SW, 10 SW, 13 SW als Ober-/Unterfaden

Sonstige Nahte (Annghen Serdfil, Polyester Multifilament, unbondiert
von Etiketten, Butterfly-Nahte)  Ticket 20, 30, 40, 60

ANFORDERUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

Aufgrund der extrem dichten Gurtbénder und der hohen Nadelstérken fritt eine intensive Reibung
zwischen Nadel und Néhgut auf. Hohe Nadeltemperaturen, die die Gefahr von thermischen
Materialschaden an Néhfaden und Nahgut bergen, sind die Folge. Die Ausristung der Néhgarne
mit der passenden Avivage ist hier einer der Schlisselfaktoren. Die Avivage wirkt zum einen kih-
lend, zum andern garantiert sie ein gleichmaBiges Gleiten des Fadens durch die Fadenfihrungs-
elemente. Ein vollautomatisierter Prozess kann so ohne Abrieb vom Faden sichergestellt werden.

Dies bedeutet einen wesentlichen Verarbeitungsvorteil gegeniber bondierten Faden, bei denen
sich durch die intensive Reibung die Bondierung ablést und die Maschinen verschmutzt. Haufige
Reinigungsintervalle sind die Folge. Weiter kénnen die Ablagerungen der Bondierung im Greifer-
raum die Funktionstiichtigkeit wichtiger Unterfadenwdchtersysteme stéren, was bei Gurinéh-
anlagen mit hohem Automatisierungsgrad einen groBBen Nachteil darstellt.

Eine Reduzierung der Nahgeschwindigkeit und eine zusétzliche Nadelkihlung sind bei schwieri-
gen Anwendungen zusétzlich erforderlich. Ein regelméfiger Wechsel der Nadel ist aufgrund der
hohen Nadelbeanspruchung wichtig, denn eine beschadigte Nadel kann Materialschéden und
viele Ausschussteile verursachen. Ein Nadelwechsel zu Beginn jeder Schicht ist zu empfehlen.
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WICHTIGE VERARBEITUNGSPARAMETER

Parameter Beschreibung

Nadelstarke Nm 180-250
Die minimal notwendige Nadelstarke richtet sich nach dem
optischen N&hfadendurchmesser (der Faden muss ausreichend
Platz im Nadeldhr haben), sowie nach Nahgut und Lagenan-
zahl. Zu empfehlen sind ausreichende Tests mit Originalmate-
rial unter seriennahen Bedingungen. Die Nadelempfehlungen
pro Ticket sind auf den jeweiligen Produktseiten aufgefihrt.

Nadelspitze Rund- und Kugelspitzen: z.B. R, RG oder FFG/SES.
Schneidspitzen wiirden den Nadeleinstich in das harte

Gurtgewebe erleichtern, sind aber aufgrund der Gefahr der
Materialbeschadigung ungeeignet.

Stichtyp AusschlieBlich Doppelsteppstich (Stichtyp 301).

Maschinen Doppelsteppstich-Kurznahtautomaten oder programmierbare
N&hautomaten fir mittel-/schwere Néhanwendungen, oft
integriert in automatisierte Fertigungslinien.

Kurznahtautomaten fertigen die typischen Nahtbilder zur
Fixierung der Gurtenden am Gurtschloss. Das Néhfeld fir die
Riegel ist bis zu 100x 80 mm?2 grof3, es kénnen verschiedene
Nahtbilder programmiert werden. Ein Nahtbild wird immer
durch multidirektionales Néhen erstellt.

Stichdichte 2 -4 Stiche/cm




BESONDERE VERARBEITUNGSHINWEISE

1. Multidirektionales Néhen

Beim multidirektionalen Néhen der Nahtbilder wird das Nahfeld in die jeweils benétigte Richtung
bewegt. So kénnen sich in 360° alle N&hrichtungen ergeben. Damit kann der Néhfaden zum
Drallverschub und zum Offnen der Zwirnstruktur neigen. Nahstérungen kénnen die Folge sein.
Um dies zu vermeiden, sind eine geringe Fadenspannung und die Verwendung von Sondernadel-
ausfihrungen, wie SERV 7 von Schmetz oder SAN® 5.2 von Groz-Beckert vorteilhaft.

SAN® 5.2. mit spezieller Spitze fir multidirektionale Néhte, Quelle: Groz-Beckert

Wenn alle Parameter gut aufeinander abgestimmt sind, besteht das Problem des Drallverschubs nicht.

Zwirndrehung bei multidirektionaler Naht (Mikroskop)




2. Heif3schneidevorrichtung

Eine Besonderheit der Gurtfertigung ist das Abschmelzen der Fadenenden. Dafiir sind die
Néhautomaten mit einer HeiBschneidevorrichtung ausgestattet. Statt des typischen Anfangs- und
Endriegel werden die Nahtenden durch Abschmelzen der Fadenenden gesichert. Der Verzicht auf
die Verriegelungsstiche verhindert eine Beschadigung der Néhte an der Stelle und erhdht damit
die Nahtsicherheit. Die Nahtenden sollten grundsétzlich am Rand liegen, da diese Bereiche bei
Belastung weniger stark beansprucht werden als die Mitte des Gurtbandes.

3. Fadenverteilung

Bei der Gurtfertigung mit dem Doppelsteppstich ist eine gleiche Fadenverteilung von Nadel- und
Greiferfaden mit einer Stichverschlingung in der Néhgutmitte nicht zu realisieren. Grund ist das
harte Gurtband, in das kein Sticheinzug méglich ist. Die Stichverschlingung liegt normalerweise
auf der Rickseite des Gurts.

4. Nahtbild

In der Praxis sind verschiedenste Nahtbilder im Einsatz (Kreuzk&stchen, Maander- oder Zick-
zack-Form), je nach Gurtband und benétigter Nahtfestigkeit. Nur durch Néhtests und anschlieBen-
de ReiBversuche kann hier die jeweils beste Abstimmung aller Parameter (Nahtbild, Gurtband,
Faden, Nadel, Maschineneinstellungen) gefunden werden.

Um das bestmégliche Néahergebnis zu erzielen, sollten vorab individuelle Tests durchgefihrt
werden. Das AMANN Sewing Technology Center, Automotive Division, steht fir weitere Informa-
tionen und konkrete Empfehlungen gerne unter automotive-sewing@amann.com zur Verfigung.

Fir Sicherheitsgurt-Systeme in Automobilen werden folgende Produkte aus dem AMANN Sortiment
empfohlen: Serafil
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