








10

Offshore Windkraftanlage mit Bauteilen  
aus GFK-/CFK-Materialien

Hier ging die Entwicklung über Jahrzehnte 
zu immer ausgefeilteren Holz- und Stoffkon-
struktionen und mit dem Aufkommen der 
glasfaserverstärkten  Kunststoffe lösten diese 
in den 60er Jahren sehr schnell die älteren 
Holz-/Stoff-Verbunde ab. Von ca. 1975 an 
wurden die in den 50er Jahren des letzten 
Jahrhunderts durch den britischen Textilkon-
zern „Courtaulds“ und die „Royal Aircraft 
Establishment“ erstmals hergestellten Kohle-
fasern (Carbonfasern) für zivile Einsätze in 
entsprechender Qualität verfügbar und um-
gehend im Segelflugzeugbau eingesetzt und 
getestet.

Erstmals Kohlefasern im Einsatz

Für die Firma Dornier beginnt das Kohle-
faserzeitalter ebenfalls Anfang der 70er Jahre. 
Der Einstieg in den Bau von Satelliten er-
zwingt die Auseinandersetzung mit dem da-
mals noch fast unbekannten und extrem teuren 
Material. Hier standen plötzlich Werkstoff-
eigenschaften zur Verfügung, die eine Funktio-
nalität und Gebrauchseignung ermöglichten, 
welche durch Metalle nicht zu erreichen war 
(extremer Leichtbau mit Hochmodulfasern, 
Thermostabilität durch Massschneidern der 
Faserorientierung, etc.). Heute sind Carbon-
Faserverbunde in der Raumfahrt etabliert 
und unverzichtbar.
Beim Projekt „Alpha Jet“ wird dann erst-
mals das Wagnis eingegangen, ein wichtiges 
Bauteil der primären Struktur eines Serien-
flugzeugs aus diesem Material auszulegen  
und zu fertigen.
Die Technik der Berechnung, Herstellung 
und Erprobung von solchen Bauteilen muss, 
ähnlich wie beim Aluminium 60 Jahre zuvor, 
bei Dornier praktisch von Grund auf neu und 
selbst erarbeitet werden. 
Für die Herstellung der notwendigen texti-
len Verstärkung des Kunststoffes kann auf 

den Erfahrungsschatz der Weberei-Kunden 
des Lindauer Zweigwerkes, der Lindauer 
 DORNIER GmbH (LiDO), zurückgegrif-
fen werden.
Auch die von der LiDO damals neu entwi-
ckelte und bahnbrechende, „positive Greifer-
webmaschine“ profitiert direkt von dem bei 
Dornier in Friedrichshafen aufgebauten 
Kohle faser-Know-how. In den Folgejahren 
werden hochbeanspruchte Bauteile dieser 
Maschine, wie Greiferstangen und Blatt-
federn, die sich mit Frequenzen bis zu 10 

Hertz, also 10 x pro Sekunde, mehr als 100 
Mio. mal hintereinander bewegen, aus diesem 
Werkstoff entwickelt und sehr erfolgreich ein-
gesetzt. Unter anderem damit gelingt es, die 
Leistung des Systems von 300 auf heute 600 
Schusseinträge/Minute zu verdoppeln.
Das hohe technische Niveau im Wissen um 
die Verarbeitung von Carbon-Faserverbund-
werkstoffen führt auch dazu, dass nach der 
Auflösung des Dornier Konzerns in Folge der 
Übernahme durch Daimler-Benz mehrere 
kleine Startup-Firmen in Friedrichshafen und 
Umgebung entstehen, die von ehemaligen 
Dornier-Mitarbeitern gegründet werden.
An einer von diesen – der Firma ACE – hat 
erst vor kurzem der grösste Kohlefaserherstel-
ler der Welt, die japanische Firma TORAY, 
eine Minderheitsbeteiligung erworben. Dies 
ist ganz besonders im Hinblick auf die grosse 
Bedeutung der CFK-Werkstoffe im Bereich 
der Karosserien für elektrisch angetriebene 
Fahrzeuge bemerkenswert. Dort, sowie im 
Hoch- und Tiefbau, sind neben der bereits 
standardmässigen Anwendung von Kohlefaser 
bei militärischem Gerät und ihrer wachsenden 
Bedeutung in der zivilen Luftfahrt (Boeing 
787, A380, A350) und bei grossen Wind- 
energieanlagen auch die interessantesten 
 Potentiale dieser neuen Technik zu sehen.
So wie das 19. Jahrhundert das Jahrhundert 
des Stahls gewesen ist, das 20. Jahrhundert 
die Ära der Leichtmetalle und der Kunst-
stoffe der „ersten Generation“ darstellt, wird 
unser 21. Jahrhundert von solchen High-
tech-Kunststoffen „der zweiten Generation“ 
entscheidend geprägt werden. Zur heute und 
in Zukunft dringlichen Aufgabe der Reduzie-
rung von CO2-Emissionen kann die moderne 
Ingenieurwissenschaft durch intelligenten 
Leichtbau mit Carbon-Faserverbundwerk-
stoffen einen wichtigen Beitrag leisten.

Die Do X – Publikumsmagnet 1929 bei ihrem Weltflug © EADS/Dornier GmbH

Im 2009 eröffneten und sehr ansprechend 
gestalteten Dornier Museum, direkt am 
Flughafen in Friedrichshafen, ist der Ab-
lauf dieser einzigartigen Entwicklung gut 
zu verfolgen. Wen die Rückkehr der texti-
len Technologie in die moderne Werkstoff-
technik interessiert, findet hier – unter 
kundiger Führung – vielfältige Beispiele 
und Anregungen für weitergehende Über-
legungen.

Näheres zum Museum finden Sie unter:
www.dorniermuseum.de
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TRADITION TRIFFT TECHNOLOGIE
Schottische Webereien geniessen seit Jahrhunderten einen ausgezeichneten Ruf für Qualität. 
Johnstons of Elgin hat kontinuierlich in neueste DORNIER-Technologie investiert, um den 
steigenden Anforderungen der modernen Märkte gerecht zu werden und weiter in der  
obersten Qualitätsliga zu spielen.

Feinste Wolle aus Schottland von Johnstons of Elgin

Johnstons of Elgin kann auf eine über 200-jährige, erfolgreiche Tätigkeit zurückblicken

Lange Geschichte

Gegründet wurde das Unternehmen im 
Jahr 1797 vom jungen Alexander Johnston. 
 Leinen, Flachs, Tabak und Hafer sind die 
wichtigsten Handelsgüter von Johnstons. 
1801 wird das Leinengeschäft durch Wolle 
ersetzt und bereits wenige Jahre später, um 
1810, ist das Unternehmen als Marktführer 
im Wollbereich etabliert.
Heute ist Johnstons das einzige, noch vertikal 
arbeitende Textilunternehmen in Grossbri-
tannien, das alle Produktionsstufen von der 
Rohfaser bis zur fertigen Bekleidung selbst 
herstellt. Und zwar sowohl Gewebe wie auch 
Maschenware aus den besten Wollqualitäten. 
Produziert wird in der Weberei in Elgin sowie 
in der Strickerei in Hawick.
Ab den 1840er Jahren machen die so ge-
nannten „Estate Tweeds“ Furore, in deren 
Produktion auch Johnstons einsteigt. Den 
schottischen Tartans ähnliche Muster iden-
tifizieren die Nähe zu Familien, die grossteils 
in Fabriknähe leben. Es wurde Mode, sowohl 
für den Lehnsherren als auch für das Gefolge, 
Kleidungsstücke mit dem gleichen Stoffmus-
ter zu tragen, ähnlich wie bei den Clans, die 
sich auch heute noch durch ihre Tartans bzw. 
die unterschiedlichen Muster identifizieren. 

Ursprünglich wurden diese sehr schweren 
Stoffe aus schottischer Wolle hergestellt, um 
Wind und Wetter in den Highlands zu trot-
zen. Um die Jahrhundertwende jedoch wur-
den die Stoffe immer leichter und fanden 
vermehrt Eingang in die allgemeine Beklei-
dung. Viele der luxuriösen Kaschmir-Stoffe, 
die heute noch in der Kollektion sind, führen 
ihren Ursprung auf diese Tradition zurück. 
Neben den rund 30 produzierten Dessins of-
feriert Johnstons auch einen speziellen Service 
für Gutsbesitzer und Kunden: Sie können ab 
einer Abnahmemenge von 2 x 60 m ihre ei-
genen Dessins weben lassen. 

Grosse Namen

Schon seit 1851 gilt Johnstons als Pionier 
für Kaschmir und Vicuña-Wolle in Schott-
land. In den 1920er Jahren wurden feine 
schottische Wollstoffe immer beliebter. Be-
kannte Modegrössen wie Coco Chanel und 
Jean Patou verarbeiteten feinstes Kaschmir 
zu Pullovern und Kostümen. Heute zählen 
die grossen Marken der Bekleidung in West-
europa, den USA und Japan zu den Kunden 
von Johnstons, darunter findet man Namen 
wie Hermès, Chanel oder Burberry, aber auch 
Bogner und  Brioni. Dazu wird die Eigen-

marke „Johnstons“,  welche in eigenen Ein-
zelhandelsgeschäften sowie online und per 
Katalog erhältlich ist, immer beliebter.

Das Management

Managing Director James B.H. Dracup ist 
nun seit neun Jahren im Unternehmen, ar-
beitet aber schon über 30 Jahre in der Textil-
industrie. Unterstützt wird er dabei von 
Sinclair Patterson, Manufacturing  Director, 
und Thomas Stewart als Betriebsleiter. Er 
fühlt sich wohl in dem Unternehmen mit 
einer langen Geschichte. „Johnstons ist ein 
hervorragender Arbeitgeber. Das Famili-
enunternehmen mit gut 600 Mitarbeitern 
wird nach traditionellen Prinzipien geführt, 
aber mit einem modernen Management. Die 
Tatsache, dass Johnstons ein Familienunter-
nehmen ist, macht uns unabhängig von Fi-
nanzproblemen. Geleitet wird die Firma von 
Profis, nicht von Buchhaltern“.
Besonders wichtig ist im heute hart um-
kämpften Markt das gut ausgebildete Per-
sonal. Johnstons hat einen guten Mix 
von jungen und erfahrenen Mitarbei-
tern. „Wir legen grossen Wert auf die Aus-
bildung der Leute. Das verstehen wir als 
wichtiges Grundprinzip eines Familienunter-
nehmens, man könnte auch sagen unter 
Corporate Responsibility“.

Die Weberei

Um die Produktion auf einem aktuellen Stand 
zu halten, werden die Webmaschinen regel-
mässig erneuert. Erst Anfang 2009 ersetzte 
Johnstons wieder einige ältere Maschinen 
durch 20 neue DORNIER Greiferwebmaschi-
nen. Somit wird heute auf 20 neuen und 4 älte-
ren DORNIER Webmaschinen produziert, 18 
Schaft- und 6 Jacquardmaschinen. Johnstons 
ist seit 1973 ein treuer DORNIER-Kunde. 
Und warum gerade DORNIER? Sinclair  
Patterson: „Über die Jahre haben wir viele 
Webmaschinen von  DORNIER gekauft, al-
les Greiferwebmaschinen. Für uns sind diese 
Webmaschinen die vielseitigsten bezüglich 
Schusseintrag, Artikelwechsel und Enginee-
ring. Nicht zu unterschätzen ist der gute 
Kundenservice. Wenn es in der Produktion 
ein Problem gibt, werden wir sofort bedient 
und das Problem wird schnellstens gelöst. 



12

Hier ist DORNIER einfach vorbildlich. Das 
gute Verhältnis mit den Lieferanten ist für 
uns von herausragender Bedeutung, um wie-
derum unsere eigenen Kunden zufrieden zu 
stellen“.
Thomas Stewart erwähnt vor allem den schnel-
len Artikelwechsel, dies sei die wichtigste Ei-
genschaft einer modernen Webmaschine. 
„Die 20 neuen DORNIER Greiferwebma-
schinen bringen uns noch mehr Flexibilität, 
sowohl bezüglich Musterlängen wie auch in 
der industriellen Produktion. Wir müssen 
immer schneller werden, da unsere Kunden 
immer kürzere Lieferfristen verlangen. Dank 
dieser Investition verbessern wir unsere Qua-
lität und Effizienz ständig weiter. Ich kann sa-
gen, dass wir bereits jetzt 10 Prozent schneller 
sind als bisher“. „Der Return on Investment“, 
so James Dracup, „wird sich bestimmt in kur-
zer Zeit einstellen”.

Johnstons hat einen jährlichen Faserverbrauch 
von rund 500 t feinster Wolle. Jede Woche 
produziert die Weberei rund 450 Stücklän-
gen von je 65 bis 70 m. Aber es wird nicht 
nur für die eigene Konfektion produziert: Pro 
Jahr werden rund 80.000 m Gewebe sowie 
2,5 Millionen Teile als Accessoires wie Schals 
und Handschuhe aus Maschenware weiter-
verkauft.

Kreativität und Trends

Ein modisches Unternehmen steht und fällt 
mit der Kreativität seiner Kollektion. Bei 
Johnstons arbeiten 20 Personen in der De-
signabteilung. Früher, so James Dracup, war 
Johnstons ein „schottisches Unternehmen 
mit schottischen Produkten“. Heute wer-
den viele berühmte Labels beliefert. „ Unsere 
Zielsetzung ist nicht die Produktion von 
grossen Mengen, wir wollen für uns und 
unsere Kunden einen Mehrwert generie-
ren. Darum müssen wir massgeschneiderte 
Produkte herstellen und uns vom Mitbe-
werb abheben. Von herausragender Bedeu-
tung ist, wie schnell man Nachfragetrends  
bedienen kann“.

Von immer grösser werdender Wichtigkeit 
sind für ihn auch die Herkunft der Produkte, 
korrekte Arbeitsbedingungen und das soziale 
Umfeld. Diese Faktoren sind heute mitbe-
stimmend für den Erfolg. „Made in Scot-
land ist für uns sehr wichtig. Wir dürfen die 
Produktion nicht aus der Hand geben, son-
dern werden vor Ort bleiben. Wir müssen die 
Schwierigkeiten und Herausforderungen hier 
meistern, das wird von unseren Kunden auch 
belohnt. Mit unserer Organisation sind wir in 
der Lage, laufend neue Produkte herzustellen. 
Die Situation ist nicht einfach, aber man ist 
immer optimistisch“.

Märkte

Das schottische Unternehmen exportiert 
rund 60% der Produktion, 40% verbleiben 
in Grossbritannien. „Die wichtigsten Export-
länder sind heute Japan, die USA und West-
europa, wobei der Exportanteil in Zukunft 
weiter steigen soll. Man sieht durchaus grosse 
Expansionsmöglichkeiten: Als neue Absatz-
märkte werden vor allem Südamerika und 
 Indien angepeilt“.

Die Zukunft

Und wie hat sich das Markt- bzw. Kunden-
verhalten in den letzten fünf Jahren verändert? 
Am wichtigsten sind Design und Innovation. 
In der Vergangenheit konnte man mit weni-
gen Artikeln Geschäfte machen und zwar in 
allen Segmenten, von niedrig bis hoch. Heute 
arbeitet Johnstons ausschliesslich im hohen 
Preissegment, bietet noch mehr modische  
Artikel und wird immer schneller. Hatte ein 
Unternehmen wie Johnstons früher noch ein 
festes Artikelprogramm mit zwei Hauptsaisons, 
so stehen heute mehrere Kollektionen und 
leichtere Ganzjahresprodukte auf dem Pro-
gramm. Im Gegensatz zu früher werden heute 
viel mehr Produkte aus 100% Kaschmir ver-
kauft, Top Seller im Programm sind extrafeine 
Merinoprodukte. Man ist sich bei Johnstons ei-
nig: Die Märkte werden sich weiter verändern. 
Auch in der Wollindustrie gibt es neue Märkte, 
nicht nur für die Wintersaison. 
Die erfolgreichen, leichteren Produkte bewei-
sen dies. Johnstons unterhält Verkaufsbüros 
in Tokio, Düsseldorf, New York City, Lon-
don, Elgin und Hawick. Erfolgreich sind aber 
auch die Einzelhandelsgeschäfte in Elgin mit 
dem Weberei-Shop und dem neuen Court-
yard Shop und Heritage Centre, einem ve-
ritablen Einrichtungshaus sowie dem neuen 
Geschäft im, bei Golfspielern weltbekannten, 
St. Andrews. In diesen Shops allein werden 
rund 4,5 Millionen Pfund Umsatz generiert. 
Neue Vertriebskanäle wie online Bestellun-
gen werden weiter zunehmen. Trotzdem wird 

das traditionelle Einzelhandelsgeschäft nicht 
untergehen und der Kundendienst soll noch 
weiter verbessert werden.

Königliche Reiterhosen 

Johnstons gilt als Marktführer in diesem Seg-
ment. Dies wird auch von der Politik und 
dem Land immer wieder honoriert. 1978 er-
hielt Johnstons den „Queens Award“. Im Jahr 
1982 besuchte die damalige Ministerpräsi-
dentin Margaret Thatcher das Unternehmen 
in Elgin und 2008 besuchte und eröffnete 
HRH Prince Charles den neuen Courtyard 
Shop und Heritage Centre. Prince Charles 
liess sich sogar eigens ein Tuch nach Muster 
seiner Lieblings-Jagdhosen anfertigen. 
Letztes Jahr wurde Johnstons mit dem „Scot-
tish Textile Brand of the Year“ ausgezeichnet.
„Jedes Jahr werden 50 bis 60 Prozent neue 
Produkte auf den Markt gebracht und das 
Intervall muss immer schneller werden“, sagt 
James B. H. Dracup. „Heute beträgt die Zeit-
spanne von der Idee bis zum fertigen Produkt 
noch vier Wochen. Nur das Beste ist gut ge-
nug. Geschwindigkeit ist alles! Wir müssen 
das Tempo aufrecht erhalten. Bei diesen An-
strengungen unterstützen uns auch die neuen 
DORNIER Greiferwebmaschinen mit ihrer 
Flexibilität. So werden wir weiter unseren 
Platz im Markt erfolgreich behaupten“.

Johnstons beherrscht alle Produktionsstufen von der 
Rohfaser bis zur fertigen Bekleidung

Die traditionellen Estate Tweeds werden heute aus-
schliesslich auf DORNIER Greiferwebmaschinen 
produziert
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VON DER VISION ZUR WIRKLICHKEIT
Das Highlight der ITMA 2007 in München ist in der Praxis angekommen. 
Mit dem zukunftsweisenden, patentierten Antriebs- und Steuerungskonzept sind über 
300 DORNIER Webmaschinen seit der Markt einführung der FT-Steuerung zu den  
Kundentagen 2009 in verschiedenen Anwendungen im täglichen Einsatz. 

Aus CLS wird A1 und P1

Moderne Weberei in der Türkei mit DORNIER A1 Luftwebmaschinen für Denimgewebe

Das intuitiv bedienbare Touchscreen Panel DORNIER ErgoWeave®

Mit Pioniergeist in die Zukunft

Was zeichnet einen Pionier aus? Wenn es etwas nicht gibt oder 
etwas als nicht möglich erscheint, muss er es erfinden. Das 
war im Hause DORNIER von Anfang an so. Ob bei Claude 
Dornier im Flugzeugbau mit der Schalenbauweise aus Alumi-
nium im Jahre 1918 oder bei Peter Dornier im Textilmaschi-
nenbau, mit der Vorstellung der positiven Mittenübergabe an 
der Greiferwebmaschine 1967 und der Einführung der CAN-
Bus-basierten Webmaschinensteuerung 1989. Unsere Maxime 
bei allen Entwicklungen war und ist, mit der besten verfüg-
baren Technologie den maximalen Kundennutzen anbieten 
zu können.

Fast-Ethernet-Technology

Mit der neuen Fast-Ethernet-Technology Steuerung für die 
Serien maschine im Jahr 2009 wird erstmals dieses zukunftswei-
sende Elektronikkonzept bei Webmaschinen eingesetzt. Die FT-
Technologie kommt aus dem Flugzeugbau und ist momentan 
die modernste Kommunikationsstruktur für den Datentransfer. 
Sie ermöglicht die sichere Übertragung grösster Datenmengen 
in Echtzeit. So bleibt in jeder DORNIER Webmaschine immer 
etwas vom „Traum vom Fliegen“ erhalten. Wenn in der Luft-
fahrt mit „fly-by-wire“ beschrieben wird, dass die Steuerung der 
Funktionen über elektrische Leitungen an Servomotoren oder 
elektromechanische Aktoren erfolgt, ist das dann in diesem Fall 
das „weave-by-wire“. Die Maschine überwacht sich selbst und 
sorgt damit für ein Höchstmass an Prozesssicherheit.

DORNIER ErgoWeave®

Die Kommunikation Mensch-Maschine geschieht dabei über 
ein intuitiv bedienbares 15 Zoll grosses Touchscreen-Panel. 
Anschauliche grafische Darstellungen von Funktionsabläufen 
erleichtern die Handhabung für den Bediener. Ob zur umfang-
reichen Eingabe von Werten für die Anlaufstellenkorrektur 
oder für das Setzen der wichtigsten Parameter bei Standard-
artikeln: Die Werte sind absolut reproduzierbar und alles ist 
mit wenigen Bedienschritten erledigt. Wie auf dem heimischen 
PC erfolgt die Übertragung von Muster- oder Artikeldaten 
über USB-Stick oder Ethernet-Schnittstelle, wenn die Web-
maschine mit  einem bi direktionalen Betriebsdatensystem in 
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Die neue P1 Greiferwebmaschine mit CompactDrive und FT-Steuerung

Die Einloch-Stafettendüse mit konischer Bohrung

ein Netzwerk eingebunden ist.  DORNIER 
ErgoWeave® bietet dem Weber verschiedene 
nützliche Funktionen, wie z.B. die Erstel-
lung statistischer Auswertungen über den 
gesamten Webprozess oder die Erfassung 
und Behebung von Stoppursachen über ein 
System- Diagnose-Tool.

DORNIER-Systemfamilie

Im modularen Aufbau der DORNIER-
 Systemfamilie, bestehend aus Luft- und Grei-
ferwebmaschine, bringen die wesentlichen 
Elemente der FT-Steuerung ebenfalls Vorteile. 
So sind in den elektronischen Baugruppen ca. 
95%, bei den mechanischen ca. 65% der Teile 
baugleich. Das vereinfacht den Unterhalt und 
die Bedienung der Maschinentypen in We-
bereien, die sowohl DORNIER Greifer- als 
auch Luftwebmaschinen nutzen. Die textile 
Produktion erhält damit ein Optimum an 
 Flexibilität und Produktivität für die aktuellen  
Marktanforderungen.

Luftwebmaschine A1

Die neue Steuerungsarchitektur hat auch 
Einfluss auf die „Hardware“, d.h. auf die 
Maschinen struktur. Bei der Luftwebmaschine 
A1 ist dies an der neuen Luftversorgungs-
einheit mit dem kompakten Drosselblock 
und dem patentierten DORNIER Servo- 
Control®-2 sowie der neu gestalteten 
Schlauchverlegung für die bis zu 8 Haupt- 
und Tandemdüsen deutlich erkennbar. 
Hierdurch wird auch bei Drehzahlen von 
über 1.000 Upm verhindert, dass Druck-
luft-Schläuche sich  gegenseitig berühren und 
dadurch zu Leckagen und vorzeitigem Aus-
fall führen. Ausserdem ergibt sich eine bes-
sere Sicht und im Falle eines Schussbruchs 
ein problemloser Zugriff auf die Schussfäden. 
Die integrierte Druckregelung sowie die teil-
automatische Schussfaden-Einfädelung er-
leichtern die Handhabung entscheidend. 
Weitere bedeutende Verbesserungen finden 
sich zum Beispiel beim Drosselblock und bei 
den  Stafettendüsen: Mit nur einem Werkzeug 

kann der leicht verschiebbare Drosselblock 
auf die gewünschte Gewebebreite eingerich-
tet werden. Die Anpassung kann bei Bedarf 
auch symmetrisch erfolgen. Die strömungs-
optimierte DORNIER Einloch-Düse ist war-
tungsfrei und unkompliziert im Einsatz. Eine 
besondere Konizität der Bohrung stellt si-
cher, dass die Luftströmung, die mit Über-
schallgeschwindigkeit auf den Faden trifft, 
diesen nicht zerstört, sondern optimal durch 
das Webfach transportiert. Mit diesen Fea-
tures werden Artikelwechselzeiten weiter re-
duziert und die Gewebequalität verbessert.

Prozesssicherheit und neue 
 Ventiltechnologie

Das patentierte DORNIER PIC®-System 
(Permanent Insertion Control) erkennt un-
präzises Arbeiten von allen am Schusseintrag 
beteiligten Magnetventilen bereits im Ansatz 
und garantiert damit höchste Prozesssicher-
heit. Erhebliche Reduzierungen im Luft-
verbrauch werden einerseits mit der neuen 
Ventiltechnologie durch kürzere Schaltzeiten 
erreicht. Eine weitere Optimierung bringt die 
Option, nur zwei Stafettendüsen pro Ven-
til einzusetzen, wodurch das Totvolumen in 
den Luftschläuchen und damit der Luftver-
brauch reduziert werden. Diese Verbesserun-

gen sind massgebliche Erfolgsfaktoren der 
neuen Technologie in der Praxis.

TandemPlus und PWC-Klemme

Eine bedeutende Erweiterung des Schuss-
garnspektrums für Luftdüsenwebmaschi-
nen ergibt sich durch die Kombination von 
TandemPlus Hauptdüse und Schussfaden-
Klemme PWC, die am Austritt der Düse po-
sitioniert ist. Der Schussfaden wird hier statt 
durch Halteluft von einer mechanischen 
Klemme festgehalten. Somit können auf 
Luftwebmaschinen erstmals Core-, Elastan-, 
Effekt- sowie schwach gedrehte Garne scho-
nend und produktiv in der Bekleidung und 
bei Heimtextilien verarbeitet werden.

Greiferwebmaschine P1

Die P1 vereint intelligente Lösungen, die in 
ihrer Gesamtheit für einen optimierten Ein-
satz der Ressourcen sorgen und einen überaus 
flexiblen Maschinenbetrieb möglich machen. 
Diverse Baugruppen und deren Funktionen 
haben entscheidende Merkmalsänderungen 
erfahren – beginnend beim Antrieb über den 
Schusseintrag bis zur schnellen und zuverläs-
sigen Reproduzierbarkeit der Artikel sowie 
die Möglichkeit statistischer Auswertungen. 
Das Webpersonal wird durch kurze Rüstzei-
ten und eine erhöhte Wartungsfreundlich-
keit entlastet, wodurch die Produktivität 
gesteigert wird.

Schusseintrag

Die Führung der Schusseintragselemente ist 
bei der P1 technisch perfekt gelöst: Das pa-
tentierte System DORNIER AirGuide® führt 
die Greifer präzise ins Webfach, verhindert 
Kapillarbeschädigungen bei Filamentketten 
und ermöglicht es, auch hohe Kettdichten 
problemlos zu verweben. Der elektroni-
sche Farbwähler ECS und die elektronische 

Reduzierter Luftverbrauch durch 2 Düsen pro Ventil
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Die neue A1 Luftwebmaschine mit DORNIER SyncroDrive® und FT-Steuerung

Drosselblock und DORNIER ServoControl®-Einrichtung der Luftwebmaschine sind übersichtlich und leicht 
zugänglich angeordnet

Faden bremse mit integriertem Schuss wächter 
EFC basieren auf moderner Schrittmotor-
technik. In Mikroschrittauflösung erfolgt 
die Fadenhinreichung im Farbwähler mit 
einer automatischen Überwachungs- und 
Korrekturfunktion des Fadennadelhubs. So-
wohl Garne mit niedriger Reisskraft als auch 
schwere Garne mit hoher Schussfadenspan-
nung, wie zum Beispiel Glas mit 2.400 tex, 
lassen sich problemlos verarbeiten. Unter-
schiedliche Bewegungsprofile können am 
DORNIER ErgoWeave®-Panel komfortabel 
ausgewählt werden. Durch das Baukastensys-
tem der Hinreicheeinrichtung lassen sich Ein-
zelmodule schnell und einfach hinzufügen. 
So ist eine Einfarbenmaschine kostengünstig 
auf bis zu 16 Farben ausbaubar. 

Das neue Antriebskonzept

Für die Systemfamilie aus A1 und P1 wurde 
ein neues Antriebskonzept entwickelt, wel-
ches auf drei Säulen basiert:
Der DirectDrive – ein zuverlässiger und 
wartungsarmer Antrieb ohne Kupplungs-
Brems-Einheit. Er ist optimal geeignet für die 
Herstellung von Standardgeweben mit der 
Fachbildung durch eine Exzentermaschine.
Der CompactDrive – ein starker Motor 
mit höchster Drehzahlstabilität auch bei 
 grossen Schaftwechseln oder hochplatinigen 
Jacquard maschinen. Die Schwungmasse für 
das sichere Weben schwerer Artikel ist in den 
Antriebsmotor integriert. Die Kupplungs-
Brems-Einheit des luftgekühlten Motors 
ist einfach zugänglich und damit äusserst 
wartungsfreundlich.
Der DORNIER SyncroDrive® – der inno-
vative, patentierte Direktantrieb, bei dem 
die Fachbildung durch einen separaten Mo-
tor angesteuert wird.
Alle Antriebsvarianten besitzen eine integ-
rierte Drehzahlsteuerung und sind auf hohe 
Wirtschaftlichkeit und Präzision ausgelegt. 
Sie sind zudem wartungsarm und riemen-
frei. Je nach gewünschter Anwendung, ob 
bunt gemusterte Jacquardgewebe, schwere 
Förderbandgewebe mit hoher Dichte oder 
einfache Leinwand- oder Köpergewebe mit 
hoher Drehzahl, wird der optimale Antrieb 
eingesetzt.

DORNIER SyncroDrive®

Dieser intelligente Antrieb weist äusserst 
geringe Drehzahlschwankungen auf und 
ermöglicht ein bisher unerreichtes Drehzahl-
potenzial für die Schaft- und Jacquardwebe-
rei. Über das DORNIER ErgoWeave® ist der 
Fachschluss elektronisch im Lauf einstellbar, 
wodurch neue Musterungsmöglichkeiten mit 
verbesserter Gewebequalität entstehen. Der 

deutlich ruhigere Maschinenlauf und damit 
die geringere Beanspruchung des Schaft-/
Litzensystems ergeben eine sehr gute Waren-
qualität und eine längere Lebensdauer der 
mechanischen Elemente. 

Energieeffizienz und Nachhaltigkeit

Alle Entwicklungen der  Lindauer DORNIER 
GmbH werden unter den wichtigen Gesichts-
punkten Energieeffizienz und Nachhaltigkeit 
betrachtet. Bei der Energie effizienz kommt es 
auf die Summe der einzelnen Komponenten 
an, damit der Anwender unterm Strich eine 
spürbare Entlastung erfährt. Dies ist das Ziel 
des FT-Steuerungskonzeptes, welches nicht 
nur aus dem Antriebsmotor besteht, sondern 
auch aus der Schusseintragssteuerung mit 
DORNIER Servo Control®-2 in Kombina-
tion mit der PWC-Klemme, um die Halteluft 
einzusparen. Die bisherige Erfahrung hat ge-
zeigt, dass eine Reduzierung des Druckluftbe-

darfs von 10 - 20% er reichbar ist. Hierbei ist 
das Gesamtsystem „Weberei“ zu betrachten, 
zu der natürlich auch die Druckluftversor-
gung durch die Kompressoren gehört. Weni-
ger Verbrauch von Luftmenge und Luftdruck 
bedeutet weniger Energiebedarf und damit 
eine geringere CO2-Belastung der Umwelt. 
Dies ist ein Beitrag zur Nachhaltigkeit, dem 
weitere folgen werden. Dazu gehört auch 
der verantwortungsvolle Umgang mit den 
zu verarbeitenden Garnmaterialien. Mit der 
neuen DuoColor-Einrichtung an der Grei-
ferwebmaschine ist z.B. eine Reduzierung im 
Kantenabfall von über 50% möglich. 
Auch an solchen Lösungen wird deutlich: 
Der Pioniergeist im Hause DORNIER lebt 
und wird so für eine Fortsetzung der er-
folgreichen Zusammenarbeit mit unseren 
 Kunden sorgen.
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