
Willkommen III

22. Hofer Vliesstofftage

Faservorbereitung und 

mehr…..



Historischer Überblick

1993 Gründung der ERKO GmbH als Spezialist für den 

Schaltanlagenbau

1996 Erweiterung des Leistungsumfangs um:

1999 Umzug in größere Firmengebäude am Standort Dülmen

2006 Zusammenschluß mit der Fa. Trützschler und Übernahme der 

Nonwoventechnologie aus dem Hause Trützschler 

• Extrusionsanlagen

• Textilmaschinensteuerungen

• Wartungs- und Serviceleistungen

1997 Produktion von Textilmaschinen unter dem Namen ERKO

2002 Erweiterung des Produktprogramms um Gesamtanlagen 

einschließlich Steuerungsanlagen



Trützschler-Nonwovengruppe

1. Trützschler Card Clothing

2. FLEISSNER

3.  ERKO-Trützschler 



Produktspektrum 

Trocknen Wickeln Finishing

Faservorbereitung

Stapelfaserherstellung

Meltblown

Spunlaid

Spunjet

SMS

Krempelspeisung

Kardieren Aerodynamische 

Vliesleger

Kreuzleger

Finishing = Washing, Calibration, Printing, Impregnation….

Cutting Konfektionierung

Chemische-

verfestigung
KalanderThermofusionVernadelung

Wasserstrahl-

verfestigung

Fleissner

ERKO-Trützschler



Hauptfunktionen der Faservorbereitung

• Ballen öffnen

• Dosieren

• Mischen

• Öffnen 

• Speisevlies bilden

• Faserströme vergleichmäßigen



Nonwovenanlage



Ballenöffnung 

Ballenfräse BO-A



Ballenöffnung 

Zustellung der Fräswalzen in Abhängigkeit von der Fahrtrichtung  



Ballenöffnung

1

1 2

2



Ballenöffnung 

Universalballenöffner BO-U



Ballenöffnung

Universalballenöffner BO-U



Ballenöffnung

Wiegeballenöffner mit geteiltem Auflegeband



Dosieren

Dosieren ist das Zusammenbringen von 

mengenmäßig bestimmten Materialströmen  

unterschiedlicher Komponenten



Dosieren

Wiegekastenspeiser BO-W



Dosieren

Dosieranlage mit Kastenspeiser EBO und Bandwaage EBWM 



Dosieren

Vordosierung Komponentendosierung

Vordosierung des Faserstromes auf die Bandwaage



Dosieren



Dosieren



Mischen

Unter Mischen versteht man die Homogenisierung 

einer aus mehreren Komponenten bestehenden 

Materialmenge 

1. Durchlaufmischen

2. Partiemischen



Mischen

Universalmischer MX-U



Mischen

Großraummischer EGRS



Mischen

Großraummischer EGRS



Mischen

Mischerkombination aus Mehrkammer- und Großraummischer

MX-U EGRS



Öffnen

theor. Flockengewicht [g/Flocke] Auflösegrad
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Ballenöffnung Öffnen und Mischen Kardieren



Öffnen

Dreistufige Öffnungslinie mit Universalöffner TO-U

2000 Spitzen 8000 Spitzen 14000 Spitzen



Öffnen

TO-T4



Öffnen

EFO



Speisevlies bilden

Krempelspeiser 

EDSWL



Speisevlies bilden

Krempelspeiser EDSWL mit 

Bandwaage



Speisevlies bilden 

SCANFEED TF03



Regelsysteme



Faserströme vergleichmäßigen
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Regelsysteme
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Air Flow Control

Dosieröffner Krempelspeiser

Ventilator
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Regelsysteme

Air Flow Control off Air Flow Control on
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Krempelanlagen

EK 150 mit Doppelabnehmer



Krempelanlagen

EK 150 mit Doppelabnehmer und Stauchwalzen



Krempelanlagen

EK 150 mit Wirrwalzen Abnehmer und Stauchwalzen



Airlay Cards



Kreuzleger



Kreuzleger



Vliesstrecken



Nadelmaschinen



Maschinendynamik

Beschleunigungen im Kurbeltrieb
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Maschinendynamik

Massenkräfte im Kurbeltrieb
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Maschinendynamik

Verbleibende unausgeglichenen Massenkräfte

am Beispiel einer 6,7 m Maschine

72.000 N



Maschinentechnik

Hubgetriebe



Basisbaugruppen

Schwenklager 



Standort Dülmen



Technikum Dülmen
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Vielen Dank für 

Ihre 

Aufmerksamkeit

7.10.2007

Bernd Rübenach


