Zeitschrift: Gazette / Oldtimer Club Saurer
Herausgeber: Oldtimer Club Saurer

Band: - (2022)

Heft: 123

Artikel: Neuentwicklung Saurer-Diederichs S400
Autor: Stacher, Angelo

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-1037346

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 27.03.2026

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://doi.org/10.5169/seals-1037346
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

Neuentwicklung Saurer-Diederichs

S400

Text und Fotos: Angelo Stacher

Vorgéngerprodukt: Versamat 2G,
siehe Gazette Nr. 112 vom Marz 2022

Warum wird ein neues Produkt gefordert?
Entweder ist der Druck durch die Mit-
bewerber da oder der Preis fur das ent-
sprechende Produkt ist zu hoch. Obwohl
es bei SAURER bei einigen Produkten ein
Pflichtenheft gab, habe ich bei keinem
der von uns realisierten Produkte ein Mar-
keting- oder ein technisches Pflichtenheft
bekommen. In der Regel war das Ziel
verbal definiert, was ich wieder in einen
Arbeitsdokument ablegte. Das Motto war
meistens: «Schneller und billiger als die
Mitbewerber». Da musste sich der Pro-
dukteverantwortliche, welcher meistens
auch der Entwickler war, sein Pflichten-
heft und den Entwicklungsplan selber zu-
sammenstellen. Zeitplan war keiner vor-
handen oder er wurde durch die néachste
Ausstellung bestimmt.

Wenn man sich in der Firma gut aus-
kennt, die einzelnen Prozessachsen kennt
und ein gutes Netzwerk hat, dann kann
man dies trotzdem sehr gut zusammen-
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stellen. Zum Erstellen dieser Instrumente
hatte ich zwei tolle Partner. Fur Kosten
und undefinierte Grossen hatte ich Max
Hofer (Chef Auswarts-Monteure). Ich
muss noch heute schmunzeln, Max gab
mir immer die Preise in kg Webmaschi-
ne oder Baugruppe an. Er lag bei seiner
Schatzung nicht schlecht. Uberhaupt
war Max fir mich ein toller und berei-
chernder Gesprachspartner. Dazumal war
fur die Schatzung der Frottiermaschine
«22-25 Fr/kg Webmaschine». Informa-
tionen Uber Kundenwinsche konnte
ich stets bei Hans Hauser erfahren. Hier
merkte ich oft, dass sich Wunsch und Re-
alitat verschmolzen. Die Realitat bei den
Kunden war nur durch unsere Monteure
zu erfahren. Und da hatten wir wirklich
einige sehr gute Monteure. Diese waren
ein tragendes Element unserer Firma.

Wie es so in der Entwicklung geht, immer
schneller und auch billiger sollte auch
besser sein. Wie waren die Entwicklungs-
phasen? Erste Stufe Funktionsmodell.
Meistens wurde dieses, egal ob Hebel
oder Gehdause ausgebrannt, zusammen-

Herr Deborde, Konstruktionschef
< 5400

geschweisst und bearbeitet. Die zweite
Phase war die Nullserie. Oft fiel diese Pha-
se mit der ersten Serie zusammen. Man
definierte einen Kunden und bestimmte
eine Losgrosse von ca. 5-10 Maschinen,
Rohlinge jedoch um die 50 Stick. Meis-
tens wurde die Nullserie nicht beachtet
und die Maschinen wurden frei im Markt
verkauft. Bei der Entwicklung der S400
in Bourgoin war die Einflussnahme durch
Saurer Arbon sehr klein. Die Kollegen in
Bourgoin haben sich weder fir DIN- noch
ISO-Normen Man richtete
sich vorwiegend nach den franzosischen
Normen. Die Zusammenarbeit war sehr

interessiert.

von franzosischen Eigenarten gepragt.
Obwohl die Zusammenarbeit und das
gegenseitige Vertrauen mit Hr. Albert
Deborde (Konstruktionschef Saurer Die-
derichs) im Laufe der Jahre wuchs, brach
dieses mit seinem Nachfolger Michel Vo-
lant total ein. Nun wurde gar nichts mehr
von Arbon akzeptiert. Die Entwicklung
der S400 wurde ca. Sommer 1975 gestar-
tet. Zeitachse wie erwahnt «ITMA 1979
Lieferbereitschaft». Das Konzept des
Schusseintrages, sowie viele Funktionen
blieben gleich wie bei den Vorganger-
modellen. Sie wurden jedoch mechanisch
eleganter geldst und teilweise auch war-
tungsfreundlicher. Die Kosten konnten



jedoch nicht entscheidend gesenkt wer-
den. Mehr Leistung bedeutet auch besse-
re Materialien und somit im Detail hohe-
re Kosten. Auch wenn sich die Drehzahl
linear erhoht, nehmen die Krafte im Qua-
drat zu.

Explosionszeichnung Greifereinrichtun

Grund Maschine

Hier hat man die traditionelle Konstrukti-
on, von einem Hauptstander rechts und
links, aufgegeben, daflur die Grundma-
schine in funf Haupteinheiten gestaltet,
Stihle oder Geh&use mit Haupttraverse
und hinterem Stander. Gehause
mit Ladewelle und Antrieb. Tiefliegende
Schaftmaschine mit zwei Traversen. Der
Vorteil lag darin, dass alle Teile im Hause
bearbeitet wurden und keine Grossteil-
bearbeitungszentren noétig waren. Die
Handhabung der Teile war auch einfa-
cher.

Zwei

Greifer Antrieb

Das Grundprinzip vom Antrieb sowie
der Greifer wurde beibehalten. Es wurde
mechanisch und funktional und kosten-
seitig optimiert. Die teuren Winkeltriebe
fur die Bewegung vom Schwert wurden

Greiferantrieb

Innere Greiferstange

Greifer- | m_—|
Pleuel
\
&

Aussere Greiferstange

Antriebsrad auf
der Hauptwelle

Antriebsschwert

Kulisse
am Winkelhebel Verbindungsbolizen
- fir die Einstellung
des Greiferhubs

Der Greiferantrieb mit Schwert und Pleuel; in zwei Phasen.

weggelassen. Auf beiden Seiten der
Hauptwelle ist ein Schwungrad ange-
flanscht, auf dem ein Kurbelzapfen sitzt.
Eine lange Pleuelstange aus Aluminium
mit einem Kreuzkopf setzt die Drehbewe-
gung in eine Winkelbewegung fr den
Antrieb des Greiferschwertes um. Der
Greiferschlitten bewegt sich mit grosser
Prézision auf einer geharteten Vierkant-
Fhrungsstange. Die alte Ausfihrung
hatte 2 runden Stangen und war Uber-
bestimmt und schwierig einzustellen. Das
Konzept der Greiferstangen blieb gleich.
Das Innenprofil wurde jedoch bedeutend
leichter durch ein Carbon Epoxid U-Profil.
Das Antriebsband wurde durch ein Poly-
urethan Band mit Stahlseiten erneuert. Es
musste absolut gerade sein und 400 kg
Zuglast Gbertragen.

Schusseintrag und Prasentation

Das Bild unten zeigt den Bringergreifer
mit dem Carbon Profil der Teleskop-
Greiferstange sowie die gesamte Schuss-
prasentation mit Schere. Leider hat man
bei der neuen Konstruktion am System
nichts Entscheidendes geandert. Ge-
stalterisch wurden jedoch alle Elemente
eleganter konstruiert. Was jedoch bei
der G2 bemangelt wurde, ist hier gleich-
geblieben. Der Schusseintrag folgte wei-
terhin von rechts nach links. Obwoh! die
Norm und die Mitbewerber dies von links
nach rechts auslegten. Durch die Norm
wurde die Anordnung fur Rechtshander
ausgelegt. Die vertikale Prasentation hat-
te gewaltige Nachteile, aber eine andere
Anordnung wurde gar nicht in Erwdgung
gezogen. Wo lag die Problematik? Die

Bringergreifer mit dem Carbon Profil der Teleskop-Greiferstange sowie die gesamte Schussprédsen-
tation mit Schere..
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relativ kurze Zeit, welche bei diesem sehr
komplizierten Teil des Web-Prozesses zu
Verfligung stand, musste auf viele Funk-
tionen verteilt werden. Zuerst musste
der Schussfaden durch einen der sechs
Zubringer vorgelegt werden. Fast gleich-
zeitig musste dieser durch die Prasenta-
tionsklemme erfasst, und in die Schuss-
schere gedrlckt werden. Diese schneidet
den présentierten Schussfaden und die
Prasentationsklemme und legt diesen
vertikal vor die Greiferklemme. Nun wird
der Faden durch den Greifer erfasst und
in das Webfach eingetragen. Dies ge-
schieht alles in einer sehr kurzen Zeit. In
diese Art der Présentation wurde ein ge-
waltiger Nachteil eingebaut. Der Schuss-
faden muss von der Prasentationsklemme
in die Greiferklemme negativ Ubergeben
werden. Also zwei Mal eine negative
Schusslibergabe. Bei den Mitbewerbern
wurde der Schussfaden dem Greifer vor-
gelegt. Dieser hat den Schussfaden dann
direkt in die Greiferklemme genommen.
Bei der nachste Phase wurde der Schuss
geschnitten und in das Fach eingetragen.

Fachbilde-Werk

Bei der Versamat 2G waren Schaftma-
schine und Exzentermaschine sehr hoch
angeordnet. Durch die eingebrachten
extremen Schwingungen war die Fa-
denitbergabe in der Mitte stark beein-
trachtigt. Bei breiten Maschinen je nach
Bodenbeschaffenheit fast nicht einzu-
stellen. Die tiefliegende Schaftmaschine
bei der S400 brachte in dieser Beziehung
eine enorme Verbesserung. Zu dieser Zeit
hatte die S400 eine ganz neue Generati-
on von Staubli Schaftmaschine angebaut.

Staubli Schaftmaschine
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Neu konstituierte Staubli-Schaftmaschine

Dies war nur durch die enge Beziehung
und Zusammenarbeit von Saurer Diede-
richs und Staubli moglich, lagen doch die
zwei Werke nur 120km voneinander ent-
fernt. Staubli in Faverges, wo es noch heu-
te ist, und Saurer in Bourgoin. Bei dieser
Zusammenarbeit wurden die Prototypen
von Staubli in der Versuchsweberei von
Diederichs eingesetzt und was fur beide
Entwicklungen von Vorteil war. Denn es
war fur beide Entwicklungen ein grosser
Vorteil. Dies waren auch die ersten Ausfih-
rungen ohne Lochkarte. Die Bindungsbe-
fehle wurde elektronisch tber Haftmagne-
te eingelesen. Der Weber hatte 24 Schafte
und 9 elektronische Funktionen fur die
Gewebegestaltung zur Verfigung. Ab nun
war die Zeit der mechanischen Lochkarten-
zeit mit Nadelregister vorbei. Auch bei den
Jacquardmaschinen kam diese Technologie
zum Tragen. Besonders bei den Jacquard-
Webern mit riesigen Lochkarten brachte
dies grosse Vorteile. Die Lagerung und
Beschadigung der Karten entfiel und die
Verschmutzung und teilweise Verfilzung
vom Nadelwerk war nur noch Geschichte.

Konstruktionsproblem bei der Frottiermaschine

-

Anderungen konnten schnell durchgefiihrt
werden.

Fachbildung und Greifer

Obwohl man immer wieder den freien
Flug vom Greifer als grossen Vorteil her-
vorhob, hatte dieser auch seine gewalti-
gen Nachteile. Dies kam besonders bei
der Entwicklung der Frottiermaschine zu
tage. Aufgrund vom grossen Querschnitt
war es nicht moéglich, den Fachwinkel un-
ter 24 Grad zu gestalten, da sich sonst
das Aussenprofil der Kettfaden aufrieb.
Bei der Realisierung der Frottiermaschi-
ne mit Webblattauschwenkung fur Vor-
lagedistanz war dies, obwohl von vielen
gewulnscht, unmdglich. Dies fuhrte zu
der einzigen denkbaren Lésung mit der
Warenrandverschiebung. Aber auch hier
konnte man den Fachwinkel vom Grund-
fach nicht unter 26 Grad gestalten. Da das
Florfach 3-5 mm ber das Grundfach ge-
staltet werden musste, war dies flr den
Webprozess nicht gerade forderlich. Da-
mit war auch die Schaftanzahl reduziert,
da der Schafthub der Schaftmaschine
seine Grenzen hatte. So wurde die Schaft-
zahl auf 24 eingeschrankt. Damit war die
S 400 fur sehr viele Garne und Gewebe
nicht einsetzbar (Fachgestaltung fir Glas-
gewebe 14-18 Grad). Aufgrund der Deh-
nung hatte man am liebsten ein Fach von
0 Grad. Bei feinen synthetischen Garnen
wie Naturseide, war man wegen der Ver-
dehnung bestrebt, einen Fachwinkel von
16 bis 22 Grad einzuhalten. Dies fuhrte
dazu, dass der S 400 viele Produktseg-
mente verwehrt blieben.

: Frottierfach mit Vorlagedistanz




Leistung
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Der Leistungssprung gegenlUber der verkaufen mochte. Heute wissen wir, werden. Je mehr Druck vom Markt

versamat 2 G war bemerkenswert! Bei
einer Blattbreite von 190 cm waren es
doch 150 U/Min. Also ein Sprung von
230 auf 380 U/Min. oder eine Zunahme
von 48 %. Man kann es auch durch die
Eintragsleistung aussagen. Dies war ein
Sprung von 437 m/Min. auf 722 m/Min.
Man sieht, wie die Aussage in Drehzah-
len trtgt, wenn man die Eintragsleistung
betrachtet. Nun war man im Leistungs-
feld der Greifermaschinen der Mitbewer-
ber.

Der Leistungsdruck vom Markt

Zu jener Zeit war der Leistungsdruck im
Webmaschinenmarkt gewaltig. Beson-
ders durch die Technologie der Luft-
eintragssysteme und neue Materialien,
so z.B. die neue Generation von Grei-
ferbandern in Carbon. Diese erlaubten
eine grosse Erhdhung der Drehzahl. Die
Bander in den verschiedenen Varianten
wurde durch die einzige kompetente Fir-
ma Lamiflex hergestellt. Die kompetente
Personlichkeit in dieser Technologie war
Herr Bernini, zu welchem ich ein gutes
Verhaltnis hatte. Bei unseren Begegnun-
gen hat er mir immer wieder gesagt,
dass die Zukunft dem Bandgreifer gehort.
Diese Mahnung wurde bei Saurer all-
gemein mit dem Argument weggesteckt,
dass die Firma Lamiflex halt Greiferbander

Bernini hatte recht! Laufen doch heute
moderne Bandgreifer-Maschinen in der
Produktion mit 800 U/Min. mit Carbon-
Bandern bei einer Breite von 190cm im
Blatt.

Immerhin war die S400 an der ITMA 1979
sehr erfolgreich, insbesondere in Frank-
reich und ltalien. Doch der Druck fuhrte
dazu, dass bei der S400 ohne technische
erganzende Massnahmen die Drehzahl
auf 425-450 U/Min. erhoht wurde. Dies
flhrte zu erheblichen Havarien. Eines der
grossten Probleme waren die Schwert-
briche beim Greiferantrieb. Auch die
Riemen im Teleskopgreifer erreichten
ihre Lastgrenze. Bei grosseren Weberei-
en zeigte sich auch, dass diese Greifer-
technologie viel wartungsintensiver war
als bei den Mitbewerbern. Dazu kam die
Tatsache, dass Bourgoin nicht den Wil-
len aufbrachte, diese Probleme schnell
und grandlich aus der Welt zu schaffen.
Auch die Sortimentserweiterung wurde
nicht mit gentgender Sorgfalt durch-
gezogen. Probleme und Wuinsche der
Kundschaft wurden nicht sehr ernst
genommen. Varianten der Greifer-
kopfe fur spezielle Anwendungen wie
Doppelschuss  und  andere  kleine
Winsche mussten durch die kleine
Frottier-Mannschaft in Arbon realisiert

kam, umso schwieriger wurde die Zu-
sammenarbeit. Dies war nicht nur we-
gen der Sprache schwierig, sondern auch
durch zwei grundsatzlich verschiedene
Arbeitskulturen und mangelndes Ver-
trauen gegenlber SAURER Arbon. SAU-
RER Diederichs suchte nicht die Zusam-
menarbeit mit SAURER Arbon, sondern
beschaftigte ganze Institute und ver-
schiedene Konstrukteure zwischen Lyon
und Grenoble. Man gab sich immer be-
deckt gegentiber der Mutterfirma. Ihre
Antwort auf den Leistungsdruck war
die Entwicklung eine Dusenluftmaschi-
ne. Dieses Produkt hat den Namen S600
bekommen. Durch diese Entwicklung
wurde die S400 vernachldssigt und die
ganze Hoffnung in das Luftsegment
Saurer 600 gesetzt. Was genau dieses
Produkt auszeichnete und mit welchen
konfrontiert
erfahren Sie in der néchsten Gazettenfol-
ge S600.

Problemen  wir wurden,
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