MACHINERY & TURN KEY LINES
FOR NON WOVEN MANUFACTURING

MASCHINEN & KOMPLETTANLAGEN
FUR DIE VLIESSTOFFINDUSTRIE
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ABOUT US

OUR INNOVATIVE SOLUTIONS
PROVIDE THE KEY TO YOUR
SUCCESS!

Company NOMACO GmbH & Co KG has been established
by Mr. Karsten Pelz and Mr. Herbert Schwarzenbrunner,
shortly after the ITMA fair in Munich 2007.With the ex-
perience in non woven manufacturing of Mr. Pelz and the
background in mechanical engineering and tool manufac-
ture of Mr. Schwarzenbrunner, a perfect precondition was
given for a successful future in manufacturing machinery
and equipment for the non woven industry. Due to the
rapid increase of business volume, as well as the high
number of projects, it was necessary to reorganize the
company and rename it to NOMACO GmbH & Co KG in
2011. January 2013, expansion of the engineering de-
partment. April 2014, occupation of our new sales and en-
gineering office in Rehau / Germany. Early 2015, planning
of our new assembly and office building in Rehau. End
2015, ground breaking ceremony for our new assembly
and office building in Rehau / Germany.

NOMACO GmbH & Co KG develops, manufactures and
distributes machinery and turnkey lines for manufactur-
ing of non woven products. NOMACO provides a variety
of solutions from individual single machines up to turn
key plants from a single source. We deliver exactly that
solution, what is applicable for your product and fits the
planned budget. Compared to our competitors, we are
pleased to offer you modernizations and refurbishments
on your existing production lines as well. To round off
our product portfolio, we are pleased to offer a variety of
accessories, tools and spare parts around the non woven

manufacturing process.

.

Die NOMACO GmbH & Co KG wurde durch die beiden
Geschaftsfuhrer Herrn Karsten Pelz und Herrn Herbert
Schwarzenbrunner unmittelbar nach der ITMA Minchen
im Jahre 2007 (als OHG) gegriindet. Mit der Erfahrung
in der Vliesstoffherstellung von Herrn Pelz, sowie dem
Background im Maschinen- und Werkzeugbau von Herr
Schwarzenbrunner, war die Voraussetzung fir eine erfol-
greiche Zukunft als Anbieter von Maschinen fiir die Vliess-
toffherstellung gegeben. Auf Grund des rasant gestie-
genen Geschaftsaufkommens, sowie der gewachsenen
GroBenordnung der Projekte erfolgte 2011 die Umfirm-
ierung in eine GmbH & Co KG. 2013 erfolgt die Erweiter-
ung der Konstruktionsabteilung. 2014 Umzug in das neue
Betriebsbiro am Frauenberg 4 in Rehau. 2016 Planung
und Baubeginn der neuen Produktions- und Montagehalle
in Rehau.

Die NOMOACO GmbH & Co KG entwickelt, baut und ver-
treibt Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Vliess-
toffen. Sie erhalten von der individuellen Einzelmaschine
bis zur schlisselfertigen Komplettanlage von uns alles aus
einer Hand. Wir bieten ihnen exakt die Losung, welche
fur ihre Anwendung passt und dem geplanten Budget
entspricht. Im Unterschied zu anderen Anbietern, bieten
wir ihnen gerne Modernisierungslosungen fir ihre beste-
henden Anlagen an. Zur Abrundung unseres Sortiments
kénnen wir auch eine Vielzahl an Accessoires, Werkzeu-
gen, sowie Ersatzteilen rund um die Vliesstoffherstellung

anbieten.



FIBRE PREPARATION
& BLENDING LINES

NOMACO fibre preparation equipment is used for all fibre
opening and blending purposes in the nonwoven industry.
Single machines for bale opening or fibre opening can be
supplied as well as complete blending & opening plants.
Our blending lines can be combined in order to produce
fibre blends with up to 10 fibre components in an accu-

racy of £ 1%.

Fibres types: all synthetic and natural fibres
Fibre lengths: 10 — 200mm

Fibre Fineness: 1 — >100dtex

- Bale openers with our without bale tilting platform

- Weighing systems

- Blending conveyor with blending opener

- Fine openers with pins or wires in several working widths
- Automatic blending and storage bins up to 4.500mm
working width

- Condensers in several widths

- Fibre feeding chutes in several widths

- Fibre transport fans/suction fans/diverter valves

- Filter equipment

- Metal detection and separation units

EASERVORBEREITUNG &
MISCHANI AGEN

NOMACO Faservorbereitungsmaschinen kénnen fir alle
Faseréffnungs- und Fasermischungsanforderungen in der
Vliesstoff-Industrie eingesetzt werden. Einzelmaschine
wie Ballenodffner oder Fasern-Feinoffner kénnen ebenso
geliefert werden wie komplette Fasermisch- und -o6ff-
nungsanlagen. Unsere Faservorbereitungsanlagen kon-
nen fir Mischung von bis zu zehn Faserkomponenten mit
einer Genauigkeit von £ 1% pro Komponente eingesetzt

werden.

Faser Typen: Praktisch alle Synthetik- und
Naturfasern

Faser Langen: 10 — 200mm

Faser Feinheiten: 1 — >100dtex

- Ballenoffner mit und ohne Ballenkipp-Plattform
- Wiegesysteme
- Fasermischband mit Mischéffner

- Faserfeinoffner mit Stiftbelagen oder mit Ganzstahlgar-
nituren in verschiedenen Arbeitsbreiten

- Automatische Faser Misch- und Speicherkammern bis
4.500mm Arbeitsbreite

- Faserkondensoren und Faser-/Luftrenner in verschie-
denen Arbeitsbreiten bis 1.900mm

- Faserfullschachte mit und ohne Rittelwand in verschie-
denen Breiten

- Fasertransport Ventilatoren/Absaugventilatoren/Faser-
transportweichen

- Filtervorrichtungen und -anlagen

- Metall-Erkennung und -Ausscheidungsvorrichtungen

BALE OPENER
BON-1000/1500/2000

- Stationary platform for preparation of the bales

- Bale feeding conveyor with PVC belt and inner lying
fixed table. The conveyor is driven by a gearbox motor,
equipped with an individual frequency inverter

- Conveyor belt in the bale opener made of PVC with inner
lying wooden slats. This conveyor is driven by a gearbox
motor with an individual frequency inverter

- Side walls of the feeding belts, made of sheet metal
including a window at suitable positions

- Spiked apron made of PVC with galvanized pins, which
is fixed by inner lying wooden slats. The spiked apron is
held by a steel construction, where plastic-guide rails are
mounted on. Driven by a gearbox motor with an individu-
al frequency inverter.

- The inner part of the spiked apron belt can be reached
from both sides through cleaning flaps

- Equalizing roller, with 4x stripes of PVC mounted, to
equalize the fibre goods transported by the spiked apron.
The equalizing roller is driven by a gearbox motor with an
individual frequency inverter.

- Stripper roller, mounted with brushes to assist the out-
put of the fibre flocks from the spiked apron, driven by a
gearbox motor.

- Chute for filling fibres into the weighing pans. This chute
contains a maintenance door with windows made of acryl-
ic glass along the whole width of the machine. This door

serves as cleaning opening for the spiked apron as well.

Working width: approx.1.000/1.500/2.000mm
Total length: approx. 6.000 mm

Length of table/-belt: approx. 2.000 mm

BALLENOFFNER
BON-1000/1500/2000

- Stationére Plattform fur die Vorlage der Ballen

- Ballenzufuhr-Transport-Tisch mit PVC Band und innen-
liegendem festen Tisch. Der Antrieb des Transport-Tisches
erfolgt Uber einen Getriebemotor, welcher Uber einen in-
dividuellen Frequenzumformer betrieben wird

- Transportband im Ballendffner, ausgefiihrt in PVC mit
innenliegenden Holzleisten. Der Antrieb erfolgt ebenfalls
Uber einen Getriebemotor mit individuellem Frequenzum-
former

- Seitenwénde der Zufuhrbander; diese werden aus Stahl
gefertigt und erhalten Fenster an dafiir geeigneten Stellen
- Steiglattenband, bestehend aus PVC mit verzinkten
Stiften, welche durch innen liegende Holzleisten fixiert
sind. Das Steiglattenband wird von einer Stahlkonstruk-
tion getragen, auf welcher Kunststoff-Gleitschienen mon-
tiert sind. Der Antrieb erfolgt Uber einen Getriebemotor
mit individuellem Frequenzumformer.

- Das Innere des Steiglattenbandes ist beidseitig Uber
Reinigungsklappen zugangig

- Rickstreifwalze, mit 4 PVC Streifen bestlickt, um das
vom Steiglattenband transportierte Fasergut zu vergleich
magigen. Die Ruckstreifwalze wird Uber einen Getriebe-
motor mit individuellem Frequenzumformer angetrieben
- Abschlagwalze, bestlickt mit Blrsten zur Unterstitzung
des Faserflocken-Abwurfs vom Steiglattenband. Antrieb
erfolgt Uber einen Getriebemotor.

- Faser-Ablieferschacht, zur Beflllung der Wiegeeinheit.
Der Faserschacht enthalt eine Wartungstir mit Plexi-
glas-Fenstern Uber die gesamte Breite der Maschine.
Diese Ture dient auch fur Reinigungszwecke des Steiglat-
tenbandes

Arbeitsbreite: ca. 1.000/1.500/2.000 mm

Gesamtlange: ca. 6.000 mm

Tischlange/Bandlange: ca. 2.000 mm



WEIGHING SYSTEM
WUN-1000/1500

- Stationary rack for the weighing unit

- Not connected mechanically to the bale opener and mix-
ing belt, to prevent affects caused to the weighing cells
by vibrations

- A homogeneously blend can be produced by the weigh-
ing units, which can be adjusted exactly by an integrated

control with a touch screen

- The minimum content of a component to add is mini-

mum 5%

- Opening and closing of weighing pans is pneumatically

Working width: approx. 1.000/1.500 mm

Weighing pans: stainless steel
Weighing cells: 2 pieces

Accuracy of weighing pans:+/- 1%

WIEGEEINHEIT
WUN-1000/1500

- Stationares Gestell fur die Wiegeeinheit

- Nicht mechanisch mit dem Ballenéffner und dem Mis-
chband verbunden um Einflisse auf die Wiegezellen durch
Vibrationen zu verhindern

- Uber die Wiegeeinheiten kann eine homogene Mischung
hergestellt werden, welche Uber eine inkludierte Steuer-
ung mit einem Touch Screen exakt justiert werden kann
- Der Minimale Anteil einer zuzumischenden Komponente
liegt bei mind. 5%

- Die Offnung und SchlieBung der Wiegepfannen erfolgt
pneumatisch

Arbeitsbreite: ca. 1.000/1.500 mm
Wiegeschalen: Edelstahl
Wiegezellen: 2 Stuck

Genauigkeit Wiegezelle: +/- 1%

MIXING BELT BCN-090

- Stationary steel frame for the mixing belt (in sections,
each approx. 3 m long)

- After 2 bale openers, 1 compressing roller is installed
(here 2 rolls)

- The drive is done by one gearbox motor with start/stop

function according the drops of weighing pans

Belt width: approx. 900 mm
Belt length: approx. 3 m per bale

opener necessary
Belt: PVC belt

MISCHBAND BCN-090

- Stationares Gestell fiir das Mischband
- Nach 2 Ballenéffnern ist eine Komprimierungswalze
eingebaut

- Antrieb erfolgt tGber Getriebemotor ohne Frequenzum-

former

Bandbreite: ca. 900 mm

Bandlange: je Ballenoffner ca. 3 m nétig
Band: PVC Band

MIXING OPENER MON-1000

- Stationary steel frame for the mixing belt

- Feeding system with two steel rolls and PVC belt

- Flexible feeding velocity about frequency converter
- Tambour with pins mounted on wooden slat

- Special safety equipment

MISCHOFFNER MON-1000

- Stahlgestell

- Materialzufihrung tber zwei Stahlwalzen und

ein PVC Band

- Geschwindigkeitsregulierung Uber Frequenzumrichter
- Tambour bestehend aus Stiften befestigt

auf Holzlamellen

Belt width: approx. 1.000 mm

Transport belt length: approx. 1.800 mm - Spezielle Sicherheitsvorrichtung

Belt: PVC belt Bandbreite: ca. 1.000 mm
Bandlange: ca. 1.800 mm
Band: PVC Band

FIBRE CONDENSER FASERKONDENSOR

FCN-800/1100/1400

For separation of fibres from transport air, up to working
width 1.400mm

- Feed transition in galvanized sheet metal

- Cylinder Diameter 620mm in perforated sheet metal,
driven by independent gear-box motor

- PVC delivery conveyor, driven by independent
gear-box motor

- Air suction in galvanized sheet metal

- All rotating parts are protected by doors / guards

Working width: approx. 800/1.100/1.400 mm

FCN-800/1100/1400

Flr das Trennen von Fasern von der Transportluft fir Ar-
beitsbreiten bis 1.400mm

- Zufuhrstutzen in verzinktem Stahl

- Siebtrommel in Durchmesser ca. 620mm, angetrieben

mit Getriebemotor
- PVC Austragsband, angetrieben mit Getriebemotor
- Anschlussstick fiir Ventilator/Staubabsaugung

- Turen fur Zuganglichkeit zur Reinigung und Wartung

Arbeitsbreite: ca. 800/1.100/1.400 mm



FIBRE CHUTE FSN-1000/1500

Fibre chute with vibrating wall for work-
ing widths < 1.500mm. The fibre chute
is normally use in combination with our

fibre condenser FCN.

- Adjustable fibre silo with vibrating wall
for formation of the fibres. The vibrating
wall is driven by an independent gear-
box motor with frequency inverter.

- At the bottom exit of the chute two exit
rollers are placed, both driven by gear-
box motor with frequency inverter.

Working width: approx. 1.000/1500 mm

FASER-ZUFUHRSCHACHT
FSN-1000/1500

Fir das Trennen von Fasern von der
Transportluft fur Arbeitsbreiten bis
1.400mm

- Einstellbares Fasersilo mit Ruttelwand
zur Vliesformung. Die Ruttelwand wird
durch einen Getriebemotor angetrieben.
- Unterhalb des Silos befinden sich zwei
Austragswalzen, angetrieben durch ein-
en Getriebemotor.

Arbeitsbreite: ca. 1.000/1500 mm

FIBRE CHUTE WITH AIR SEPARA-
TION UNIT SN/ASN-1500/1900

- 180° moving fiber distributor for even
filling of fiber silo

- Adjustable fiber silo (chute feed) with
vibrating wall for formation of the fibers.
Vibration wall driven by gearbox motor.

- Two delivery rollers at the bottom of the
silo, driven by gearbox motor with inde-
pendent frequency inverter

- Front and backside of the chute is com-
posed of a double wall system. Inside
walls are made of a perforated sheet
metal; outside walls are made of regular
sheet metal. On front and backside are
installed suction hoods for tacking off the
fiber transport air.

Working width: approx. 1.500/1900 mm

FASER-ZUFUHRSCHACHT MIT
FASER-/LUFTTRENNER FSN/
ASN-1500/1900

- 180° schwenkbarer Einfullstutzen zum gle-
ichmafigen Beflllen des Fasersilos

- Einstellbares Fasersilo mit Ruttelwand zur
Vliesformung. Die Ruttelwand wird durch ein-
en Getriebemotor angetrieben.

- Unterhalb des Silos befinden sich zwei Aus-
tragswalzen, angetrieben durch einen Get-
riebemotor.

- Das Fasersilo hat eine doppelwandige, ab-
saugbare Vorder- und Ruckseite. Die Faser-
kammer und die Absaugkammer sind durch
ein Lochblech voneinander getrennt. An
beiden Seiten wird die Transportluft von den

Fasern getrennt.

Arbeitsbreite: ca. 1.500/1900 mm

FINE OPENER FON-1500/1900

- PVC conveyor belt for transporting the fiber material

- Upper feeding roller with wire clothing, acting against a
parabolic profile and a sharp knife in order to hold proper-
ly the fibers during the opening action made by the main
cylinder with pins

- Feeding group driven by gearbox motor with frequency
inverter for continuous variation of the feeding speed, ac-
cordingly to the required production capacity and opening
degree of the fibers.

- It is also possible to vary the pressure of the upper

feeding roller against the knife in order to increase or de-

FEINOFFNER FON-1500/1900

- PVC Forderband fur den Fasertransport

- Die Fasern werden durch eine garnierte Walze und
eine Mulde dem Tambour zugefihrt und gehalten. Ein
mit Metallspitzen bestiickter Tambour, 6ffnet die Fasern
schonend.

- Die Zufuhreinheit wird durch einen Getriebemotor mit
Frequenzumrichter angetrieben. Die Geschwindigkeit
kann somit der Kapazitat und dem Offnungsgrad der Fas-
er angepasst werden.

- Zuséatzlich kann der Anpressdruck der Garniturwalze ge-
gen die Mulde variiert werden, um den Offnungsgrad der

crease the opening degree of the processed material.

- Main cylinder clothed with 32 wood lags with pins (pins
type and density can change according to the processed
fibers)

Working width: 1.500/1.900 mm
Diameter of the drum: 900 mm

Drum revolution: 620 rpm

zu bearbeitenden Faser zu beeinflussen.
- Der Haupttambour ist mit 32 Holzlatten mit Metallspit-
zen bestiuckt (Art und Material der Metallspitzen kann

nach Kundenwunsch angepasst werden)

Arbeitsbreite: ca. 1.500/1.900 mm
Tambourdurchmesser: 900 mm

Tambourgeschwindigkeit: 620 U/min

EDGE TRIM OPENER ETON-500

-The machine has been designed for the in-line recycling
of edge trims of needled and thermal bonded nonwoven
products. The speeds of the working rollers and the feed-
ing unit is controlled by frequency inverter in order to
synchronize the speed to the nonwoven production line.
The direct vertical feed-in working width of 500mm allows
simultaneous feeding of two edge trims up to 250mm

each.

- Dish feeding system with one feed-
ing roller or one pair of feeding rollers
with wire (depending on nonwoven
material to be opened)

- 3 working cylinders with rigid wire
clothing

- Adjustment of distances between
roller manually

- Main cylinder in diameter 380mm,
revolutions 710 RPM, with wire or pins
(depending on nonwoven material to
be opened)

- Exit connection ready for standard
suction pipe

Working width: approx. 500 mm

RANDSTREIFEN OFFNER
ETON-500

Die Maschine wurde fiir das in-line Recyceln von verna-
delten oder thermisch verfestigten Vliesstoffen entwick-
elt. Die Geschwindigkeit der Arbeiterwalzen und des
Einzugs kann Uber Frequenzumformer geregelt werden,
um die Geschwindigkeit des Randstreifen-Offners an die
Geschwindigkeit der Produktionslinie anzupassen. Die
Arbeitsbreite betragt 500mm, womit das gleichzeitige
ReiBen von zwei Randstreifen & 250mm erfolgen kann.

- Muldenzufiihrsystem oder garni-
ertes Einzugswalzenpaar (abhangig
vom zu recycelnden Vliesstoff)

- 3 Arbeiterwalzen mit Ganzstahlgar-
nitur

- Einstellungen der Absténde
zwischen den Walzen erfolgt

- Reisstambour in Durchmesser
380mm und 710 U/min, mit Ganz-
stahlgarnitur  oder  Stiftbrettch-
en (abhangig vom zu recycelnden
Vliesstoff)

- Absaugstutzen mit Rohrverbind-
ungsflansch

Arbeitsbreite: ca. 500 mm



CARDING MASCHINES

INTRODUCTION GROUP
RF

- Feeding system with 5 feed rolls with wire

- Metal detection to check the metallic

- Ampere control to set the feeding torque in order to
protect the carding wire inside the card from damages.

- Feeding group driven by gearbox motor with indepen-
dent frequency inverter

DF

- Dish feeding system with stainless steel dish and feed-
ing roller
- Metal detection to check the metallic

- Ampere control to set the feeding torque in order to

protect the carding wire inside the card from damages.
- Feeding group driven by gearbox motor with indepen-
dent frequency inverter

BREAST GROUP

- Breast cylinder diameter approx.

900 — 1.200 mm with wire

- 2 - 3 pairs of workers and strippers with wire

- Worker diameter approx. 250mm driven by one gearbox
motor with independent frequency converter

- Stripper diameter approx. 145mm driven by one gear-
box motor with independent frequency converter

TRANSFER GROUP

- Transfer cylinder diameter approx. 500mm with wire

10

KREMPELMASCHINEN

EINZUGSSYSTEM
RF

- Funfwalzen - Einzugssystem

- Metallerkennung

- Spannungsiliberwachung des Einzugsdrehmoments, um
die Krempel vor Beschadigungen zu schitzen.

- Einzugssystem wird durch einen Getriebemotor und Fre-

quenzumrichter angetrieben

DF

- Einzugssystem mit Mulde und Zufiihrwalze mit Garnitur
Metallerkennung

- Spannungsiiberwachung des Einzugsdrehmoments, um
die Krempel vor Beschadigungen zu schitzen.
-Einzugssystem wird durch einen Getriebemotor und Fre-

quenzumrichter angetrieben

VORTAMBOUR

- Walzendurchmesser mit Garnitur g = 800 - 1.200 mm
- 2 - 3 Paare Arbeiter und Wender mit Garnitur

- Arbeiter Durchmesser ca. @ = 250 mm, durch Getriebe-
motor und Frequenzumrichter angetrieben

- Wender Durchmesser ca. @ = 145 mm, durch Getriebe-
motor und Frequenzumrichter angetrieben

UBERTRAGERWALZE

- Walzendurchmesser mit Garnitur ca. @ = 500 mm

MAIN CARDING GROUP

- Main carding cylinder diameter approx. 1.500mm with
wire

- 5 pairs of workers and strippers with wire

- Worker diameter approx. 250mm driven by one gearbox
motor with independent frequency converter

- Stripper diameter approx. 145mm driven by one gear-
box motor with independent frequency converter
-Aerodynamic profile to take the fibre off the cylinder with

suction system
DELIVERY TOP & BOTTOM GROUP
Cw

- Doffer cylinder diameter approx. 700mm with wire

- Doffer driven by gearbox motor with independent fre-
quency inverter

- One pair of condensing
rollers with wire clothing
- Web exit group for PAR-
ALLEL WEB with take-off
roll diameter approx.
155 mm with wire

- Take-off roller driven
with gearbox motor with
independent frequency

inverter
- Delivery conveyor belt, driven with gearbox motor with

independent frequency inverter

PW

- Doffer cylinder diameter approx. 700mm with wire

- Doffer driven by gearbox motor with independent fre-
quency inverter

- Web exit group for PARALLEL WEB with take-off roll di-
ameter approx. 155 mm with wire

- Take-off roller driven with gearbox motor with indepen-
dent frequency inverter

- Delivery conveyor belt, driven with gearbox motor with
independent frequency inverter

HAUPTTAMBOUR

- Walzendurchmesser mit Garnitur @ = 1.500 mm

- 5 Paare Arbeiter und Wender mit Garnitur

- Arbeiter Durchmesser ca. @ = 250 mm, durch Getriebe-
motor und Frequenzumrichter angetrieben

- Wender Durchmesser ca. @ = 145 mm, durch Getriebe-
motor und Frequenzumrichter angetrieben

- Aerodynamisches Luftleitblech

ABZUGSSYSTEM OBEN & UNTEN
Cw

Walzendurchmesser mit Garnitur vom Abnehmer ca. @ =
700 mm

Abnehmer ist angetrieben durch einen Getriebemotor und
Frequenzumrichter

Stauchwalzenpaar, angetrieben durch einen Getriebemo-
tor und Frequenzumrichter

Abzugswalze mit Walzendurchmesser ca. @ = 155 mm
Abzugswalze angetrieben durch Getriebemotor und Fre-
quenzumrichter

Abzugsférderband ist angetrieben durch einen Getriebe-

motor und Frequenzumrichter

PW

- Walzendurchmesser mit Garnitur vom Abnehmer ca. @
= 700 mm

- Abnehmer ist angetrieben durch einen Getriebemotor
und Frequenzumrichter

- Abzugswalze fir Parallelfaserflor mit Walzendurchmess-
erca. @ = 155 mm

- Abzugswalze angetrieben durch Getriebemotor und Fre-
quenzumrichter

- Abzugsférderband ist angetrieben durch einen Getriebe-

motor und Frequenzumrichter

11



CROSS | APPER

CROSS LAPPER FAG6000-TC

Minimum lap width is 30cm on each side. This cross lap-
per type is equipped with a compensation system as well
with a profiling system.

To reach very high speeds (only possible with some fibre
materials) in this cross lapper type we are using a very
special light weight antistatic material for the belts. Most

of the rollers are made in carbon for ultra-light weight.

- Feed conveyor made of CARBONIC (UPPER) and honey-
comb ANTISTATIC structured apron (LOWER).

- New routing of the aprons that optimizes the “sandwich-
ing” of the web from the in feed rollers to the lamellas
distribution rollers

- Compensation system for accumulation of web.

- Profiling system for automatic adjustment of lapping

speeds for an even web distribution on the exit belt.
- Extreme light weights materials for very high speeds.
- Patented model of heads for aluminium cylinders

- Automatic tracking system for both aprons realized by

electronic system with photocells.

- Lamellar distributor cylinders diam. 200 mm that op-
timize the distribution of the web on the delivery apron.

- Use of timing belts reinforced by steel filaments for
aprons and carriage drive

- Tensioning, this system gives the opportunity of little

down time for maintenance.

- Carriages mounted on wheels which slide on surface
ground cylindrical bars.

Inlet width: 2.500 - 3.500 mm

Exit width / laying width: 2.500 - 8.000 mm

Maximum mechanical speed:150m/min

Including profiling and compensation system

12

KREUZI EGER

KREUZLEGER FA6000-TC

Kleinste Legebreite betragt 30 cm auf jeder Seite. Der
Kreuzleger ist mit einem Kompensationssystem und ei-
nem Profiling-System ausgestattet.

Um sehr hohe Arbeitsgeschwindigkeiten zu erreichen (nur
mit bestimmten Fasermaterialien moglich), werden in
diesem Kreuzleger ganz spezielle, extrem leichte, anti-
statische Bander verbaut. AuBerdem wir ein GroBteil der

Walzen aus Carbon fur extreme Leichtigkeit gefertigt.

- Die Legebander sind aus Carbon (Oberseite) und einem

antistatischem Strukturband in Wabendesign (Unterseite)

- Die neue Bandfuhrung optimiert die Vliesfuhrung als
,Sandwich®, von den Einzugswalzen bis hin zu den Lamel-
len-Legewalzen.

- Kompensationssystem zum kurzzeitigen ,,Speichern*
von Flor.

- Profiling-System fir gezielten Eingriff in die Lege-
geschwindigkeiten fur eine gleichmafige Florablage.

- Extrem leichte Materialien fir Bander und Walzen um
extra hohe Geschwindigkeiten zu erreichen.

- Patentierte Walzenzapfen der Aluminiumwalzen

- Automatisches Bandfuihrungssystem fiur beide
Bander, gesteuert durch ein elektronisches System mit

Lichtschranken

- Die Lamellen-Legewalzen mit einem Durchmesser von
@ = 200 mm, garantieren eine gleichméaBige Vliesablage
auf dem Abzugsband.

- Legewagen und Legebander sind durch stahlverstarkt
Zahnriemen angetrieben

- Das Spannsystem der Zahnrader ermdglicht eine ein-

fache Wartung des Systems

- Die Legewagen laufen mit Radern auf Rundstédben aus
Stahl

Einzugsbreite: 2.500 - 3.500mm
Legeweite: 2.500 - 8.000mm
Max. mechanische Geschwindigkeit: 150 m/min
Inklusive Profiling und

Kompensationssystem

CROSS LAPPER FA5000-TC

Minimum lap width is 30cm on each side. This cross lap-
per type is equipped with a compensation system as well
with a profiling system.

Construction of the machine with light weight lapping
belts and light weight high performance rollers to reach
high lapping and feeding speeds.

- Feed conveyor made of CARBONIC (UPPER) and honey-
comb ANTISTATIC structured apron (LOWER).

- New routing of the aprons that optimizes the “sandwich-
ing” of the web from the in feed rollers to the lamellas
distribution rollers

- Compensation system for accumulation of web.

- Profiling system for automatic adjustment of lapping
speeds for an even web distribution on the exit belt.

- Patented model of heads for aluminium cylinders

- Automatic tracking system for both aprons realized by
electronic system with photocells.

- Lamellar distributor cylinders diam. 200 mm that op-
timize the distribution of the web on the delivery apron.

- Use of timing belts reinforced by steel filaments for
aprons and carriage drive

- Tensioning, this system gives the opportunity of little
down time for maintenance.

- Carriages mounted on wheels which slide on surface
ground cylindrical bars.

Inlet width: 2.500 - 3.500 mm

Exit width / laying width: 2.500 - 8.000 mm

Maximum mechanical speed: 150m/min

Including profiling and compensation system

KREUZLEGER FA5000-TC

Kleinste Legebreite betragt 30 cm auf jeder Seite. Der
Kreuzleger ist mit einem Kompensationssystem und ei-
nem Profiling-System ausgestattet.

Dieser Maschinentyp wir mit sehr leichten Bandern und
Walzen bestickt um hohe Einzugs- und Legegeschwind-
igkeiten zur erreichen.

- Die Legebander sind aus Carbon (Oberseite) und einem
antistatischen Strukturband in Wabendesign (Unterseite)
- Die neue Bandfuhrung optimiert die Vliesfuhrung als
~Sandwich", von den Einzugswalzen bis hin zu den Lamel-
len-Legewalzen.

- Kompensationssystem zum kurzzeitigen ,Speichern*
von Flor.

- Profiling-System fiir gezielten Eingriff in die Lege-
geschwindigkeiten fur eine gleichmafige Florablage.

- Patentierte Walzenzapfen der Aluminiumwalzen

- Automatisches Bandfuhrungssystem fur beide
Bander, gesteuert durch ein elektronisches System mit
Lichtschranken

- Die Lamellen-Legewalzen mit einem Durchmesser von
@ = 200 mm, garantieren eine gleichméBige Vliesablage
auf dem Abzugsband.

- Legewagen und Legebdnder sind durch stahlverstarkt
Zahnriemen angetrieben

- Das Spannsystem der Zahnrader ermdoglicht eine ein-
fache Wartung des Systems

-Die Legewagen laufen mit Radern auf Rundstében aus
Stahl

Einzugsbreite: 2.500 - 3.500mm

Legeweite: 2.500 - 8.000mm

Max. mechanische Geschwindigkeit: 120 m/min

Inklusive Profiling und Kompensationssystem

13



CROSS LAPPER FA2000-TC

Minimum lap width is 30cm on each side. This cross lap-

per type is equipped with a compensation system.

- Feed conveyor made of CARBONIC (UPPER) and honey-
comb ANTISTATIC structured apron (LOWER).

- New routing of the aprons that optimizes the “sandwich-
ing” of the web from the in feed rollers to the lamellas
distribution rollers

- Compensation system for accumulation of web.

- Patented model of heads for aluminium cylinders

- Automatic tracking system for both aprons realized by
electronic system with photocells.

- Lamellar distributor cylinders diam. 200 mm that op-
timize the distribution of the web on the delivery apron.
- Use of timing belts reinforced by steel filaments for
aprons and carriage drive

- Tensioning, this system gives the opportunity of little
down time for maintenance.

- Carriages mounted on wheels which slide on surface
ground cylindrical bars.

Inlet width: 2.500 - 3.500 mm

Exit width / laying width: 2.500 - 8.000 mm

Maximum mechanical speed: 80m/min

Including compensation system
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KREUZLEGER F2000-TC

Kleinste Legebreite betragt 30 cm auf jeder Seite. Der
Kreuzleger ist mit einem Kompensationssystem ausges-
tattet.

- Die Legebander sind aus PVC.

- Die neue Bandfuihrung optimiert die Vliesfuhrung als
~Sandwich", von den Einzugswalzen bis hin zu den Lamel-
len-Legewalzen.

- Kompensationssystem zum kurzzeitigen ,Speichern*
von Flor.

- Patentierte Walzenzapfen der Aluminiumwalzen

- Automatisches Bandfuihrungssystem fur beide
Bander, gesteuert durch ein elektronisches System mit

Lichtschranken

- Die Lamellen-Legewalzen mit einem Durchmesser von
@ = 200 mm, garantieren eine gleichmaBige Vliesablage
auf dem Abzugsband.

- Legewagen und Legebander sind durch stahlverstarkt
Zahnriemen angetrieben

- Das Spannsystem der Zahnrader ermdoglicht eine ein-
fache Wartung des Systems

- Die Legewagen laufen mit Radern auf Rundstében aus
Stahl

Einzugsbreite: 2.500 - 3.500mm

Legeweite: 2.500 - 8.000mm

Max. mechanische Geschwindigkeit:80 m/min

Inklusive Kompensationssystem

CROSS LAPPER FA1000-TC

Minimum lap width is 30cm on each side.

- Feed conveyor made of PVC
- Automatic tracking system for both aprons realized by
electronic system with photocells.

- Lamellar distributor cylinders diam. 200 mm that op-
timize the distribution of the web on the delivery apron.

- Use of timing belts reinforced by steel filaments for
aprons and carriage drive.

- Tensioning, this system gives the opportunity of little
down time for maintenance.

- Carriages mounted on wheels which slide on surface
ground cylindrical bars.

Inlet width: 2.500 - 3.000 mm

Exit width / laying width: 2.500 - 5.000 mm

Maximum mechanical speed:60m/min

KREUZLEGER FA1000-TC

Legebreite betragt 30 cm auf jeder Seite.

- Die Legebander sind aus PVC
- Automatisches Bandfuihrungssystem fur beide
Bander, gesteuert durch ein elektronisches System mit

Lichtschranken

- Die Lamellen-Legewalzen mit einem Durchmesser von
@ = 200 mm, garantieren eine gleichmaBige Vliesablage
auf dem Abzugsband.

- Legewagen und Legebdnder sind durch stahlverstarkt

Zahnriemen angetrieben

- Das Spannsystem der Zahnrader ermdoglicht eine ein-

fache Wartung des Systems.

- Die Legewagen laufen mit Radern auf Rundmaterial aus
Stahl.

Einzugsbreite: 2.500 - 3.000mm
Legeweite: 2.500 - 5.000mm

Max. mechanische Geschwindigkeit:60 m/min
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BATT FEEDING SYSTEMS

BATT FEEDING SYSTEM BFS

- Lower PVC inclined conveyor belt for the transport of the
web from the cross lapper to the entrance of the needle
loom.

- Upper PVC compression belt for the pre-compression of
the web before entering the feeding rolls.

- Lower PVC conveyor and upper PVC belt driven by one
gearbox motor with independent frequency inverter.

- Pair of feeding rolls with plastic fingers to guide the
compressed web close

to first needle zone of

the pre-needle loom.

Roller pair driven by

gearbox motor with

independent frequency

inverter.

- Batt feeding system

installed on rail system

and easy removable

for maintenance of the

needle loom.

Working width: 2.500 - 7.500mm

BATT FEEDING SYSTEM BDS

- Lower PVC inclined conveyor belt for the transport of the
web from the cross lapper to the entrance of the needle
loom.

- Upper PVC compression belt for the pre-compression of
the web before entering the feeding rolls.

- Lower PVC conveyor and upper PVC belt driven by one
gearbox motor with independent frequency inverter.

- Combination of three drafting rollers with metallic rigid
wire for a controlled draft of the fibre batt between the
feeding aprons and the finger rollers. Each draft roller has
its own drive with separate speed adjustment.

- All rollers are adjustable by electrical driven spindles

- All drives are individually adjustable for individual ad-
justment of the draft through the machine.

- Pair of feeding rolls with plastic fingers to guide the com-
pressed web close to first needle zone of the pre-needle
loom. Roller pair driven by gearbox motor with indepen-
dent frequency inverter.

- Batt feeding system installed on rail system and easy
removable for maintenance of the needle loom.

Working width: 2.500 - 7.500mm
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VLIESZUFUHR SYSTEME

VLIESZUFUHRSYSTEM BFS

- Unteres Vlieszufiihrband aus PVC, flir den Vliestransport
vom Kreuzleger zur Nadelmaschine

- Oberes Kompressionsband aus PVC fur eine Vorkom-
primierung des Vlieses vor den Zufiihrwalzen

- Oberes und unteres PVC Férderband angetrieben durch
einen Getriebemotor und Frequenzumrichter

- Zwei Ubereinander angeordnete Fingerwalzen, die das

komprimierte Vlies der ersten Nadelzone der Vornadel-
maschine zufuhren. Die Fingerwalzen

werden durch einen Getriebemotor und
Frequenzumrichter angetrieben.

- Das \Vlieszufuhrsystem steht auf
Schienen, um den Zugang zur Nadel-

maschine zu gewahrleisten.

Arbeitsbreite: 2.500- 7.500mm

VLIESZUFUHRSYSTEM BDS

- Unteres Vlieszuftihrband aus PVC, fir den Vliestransport
vom Kreuzleger zur Nadelmaschine

- Oberes Kompressionsband aus PVC fur eine Vorkom-
primierung des Vlieses vor den Zufluhrwalzen

- Oberes und unteres PVC Forderband angetrieben durch
einen Getriebemotor und Frequenzumrichter

- Ein Streckwalzentrio zum gleichmaRigen Verstrecken
des Faser zwischen den Zufuhrbé&ndern und den Finger-
walzen. Die Streckwalzen sind mit einer gleichschenkligen
Ganzstahlgarnitur bestuckt.

- Jede Streckwalze besitzt einen eigenen frequenzgere-
gelten Antrieb.

- Alle Walzen sind im Abstand zueinander Uber Spindel-
getriebe motorisch individuell einstellbar.

- Die Verstreckung ist individuell einstellbar.

- Zwei Ubereinander angeordnete Fingerwalzen, die das
komprimierte Vlies der ersten Nadelzone der Vornadel-
maschine zufuhren. Die Fingerwalzen werden durch einen
Getriebemotor und Frequenzumrichter angetrieben.

- Das Vlieszuflihrsystem steht auf Schienen, um den

Zugang zur Nadelmaschine zu gewahrleisten.

Arbeitsbreite: 2.500 - 7.500mm

NEEDLE PUNCHING MACHINERY

NOMACO is the only supplier of needle punching equip-
ment what is able to offer all common known systems
like, grease lubrication (rocker arms), oil lubrication (gear

box) and horizontal stroke from one source.

NADELFILZ MASCHINEN

NOMACO ist der einzige Anbieter von Nadelmaschinen der
alle Grundsysteme, wie Fettschmierung (Schwingentech-
nologie), Olschmierung (Triebwerkstechnologie) und Hor-
izontalvorschub aus einer Hand anbieten kann. Basierend
auf einer mehr als 40-jahrigen Erfahrung sind wir der ide-

ale Partner fur alle Fragen in Sachen Vernadelung.

GREASE LUBRICATION WITH
ROCKER ARM - TECHNOLOGY

FETTSCHMIERUNG MIT
SCHWINGEN - TECHNOLOGIE

OIL LUBRICATION WITH
GEAR BOX - TECHNOLOGY

OLSCHMIERUNG MIT
TRIEBWERKS - TECHNOLOGIE
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TYPES/MODELS

SBD

Working principle:

Working width:

down stroke needling

1 -8 m (in 0,5m steps)

TYPEN/AUSFUHRUNGEN

SBD

Arbeitsweise:
Arbeitsbreiten:

von oben nach unten nadelnd
1 - 8 m (abgestuft in 0,5m Schritte)

Needle density: 1000 - 5000 needles per meter Nadeldichte: 1000 - 5000 N/m
Needle zones: 1 Nadelzonen: 1

Drive unit: Grease/Qil/horizontal stroke Antriebsaggregat:  Fett/Ol/Horizontalhub
Stroke: 40 - 50 mm Hub: 40 - 50 mm

SBU SBU

Working principle:

Working width:

up stroke needling

1 -8 m (in 0,5m steps)

Arbeitsweise:

Arbeitsbreiten:

von unten nach oben nadelnd
1 - 8 m (abgestuft in 0,5m Schritte)

Needle density: 1000 - 5000 needles per meter Nadeldichte: 1000 - 5000 N/m
Needle zones: 1 Nadelzonen: 1 )

Drive unit: Grease/Oil/horizontal stroke Antriebsaggregat: Fett/Ol/Horizontalhub
Stroke: 40 - 50 mm Hub: 40 - 50 mm

TP TP

Working principle:

Working width:
Needle density:
Needle zones:
Drive unit:

Stroke:

18

1 zone up stroke and 1 zone down

stroke needling

1 -8 m (in 0,5m steps)

1000 - 5000 needles per meter
2

Grease/Qil/horizontal stroke

60 mm

Arbeitsweise:

Arbeitsbreiten:
Nadeldichte:

Nadelzonen:

Antriebsaggregat:

Hub:

1 Zone von oben nach unten + 1
Zone von unten nach oben nadelnd
1 - 8 m (abgestuft in 0,5m Schritte)
1000 - 5000 N/m

2

Fett/Ol/Horizontalhub

60 mm

|V
A

DBD

Working principle:

Working width:

down stroke needling

1 -8 m (in 0,5m steps)

DBD

Arbeitsweise:
Arbeitsbreiten:

von unten nach oben nadelnd
1 - 8 m (abgestuft in 0,5m Schritte)

Needle density: 1000 — 8000 needles per meter Nadeldichte: 1000 - 8000 N/m
Needle zones: 2 Nadelzonen: 2

Drive unit: Grease/Oil/horizontal stroke Antriebsaggregat:  Fett/Ol/Horizontalhub
Stroke: 40 - 50 mm Hub: 40 - 50 mm

DBU DBU

Working principle:

Working width:

Needle density:

up stroke needling
1 -8 m (in 0,5m steps)
1000 — 8000 needles per meter

Arbeitsweise:
Arbeitsbreiten:
Nadeldichte:

von unten nach oben nadelnd
1 - 8 m (abgestuft in 0,5m Schritte)
1000 - 8000 N/m

Needle zones: 2 Nadelzonen: 2

Drive unit: Grease/Oil/horizontal stroke Antriebsaggregat:  Fett/Ol/Horizontalhub
Stroke: 40 - 50 mm Hub: 40 - 50 mm

SA SA

Working principle:

Working width:
Needle density:
Needle zones:
Drive unit:

Stroke:

1 zone down stroke and 1 zone up
stroke needling

1 -8 m (in 0,5m steps)

1000 — 8000 needles per meter

2 (offset arranged)
Grease/Qil/horizontal stroke

40 - 50 mm

Arbeitsweise:

Arbeitsbreiten:
Nadeldichte:

Nadelzonen:

Antriebsaggregat:

Hub:

1 Zone von oben nach unten + 1
Zone von unten nach

1 - 8 m (abgestuft in 0,5m Schritte)
1000 - 8000 N/m

2 (hintereinander)
Fett/Ol/Horizontalhub

40 - 50 mm

Vv
A
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QP (QUATTRO PUNCH)

Working principle: 2 zones down and 2 zones up
stroke needling

Working width: 1 - 8m (in 0,5m steps)

Needle density: 1000 - 8000 needles per meter /
zone

Needle zones: 4

Drive unit: Grease/Qil/horizontal stroke

Stroke: 60 mm

QP (QUATTRO PUNCH)

2 Zonen von oben nach unten + 2
Zonen von unten nach oben nadelnd

Arbeitsbreiten: 1 - 7m (abgestuft in 0,5m Schritte)
Nadeldichte: 1000 - 8000 N/m je Nadelzone

Nadelzonen: 4

Arbeitsweise:

Antriebsaggregat:  Fett/Ol/Horizontalhub
Hub: 60 mm

vV Vv
A A

ENDLESS FELT NEEDLE LOOM
Working principle:  1/2/3/4 zones down stroke and

upstroke
needling
Working width: 1 -12m (in 0,5m steps)
Needle density: 1000 — 7000 needles
per meter/zone
Needle zones: 1,2,3o0r4
Drive unit: Grease/Oil
FEATURES

The Endless needle loom has been designed to process
pre needled felts/webs to endless belts or tubular mate-
rials. NOMACO provides a wide range of different execu-
tions. Please get in touch with our experts and ask for de-
tailed information in order to get a tailor-made solution.
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ENDLOSNADELMASCHINE

1/2/3/4 Zonen von oben nach unten
nadelnd + unten nach oben
Arbeitsbreiten: 1 - 12m (abgestuft in 0,5m Schritte)
Nadeldichte: 1000 - 7000N/m je Nadelzone
Nadelzonen: 1, 2. 3 oder 4

Arbeitsweise:

Antriebsaggregat:  Fett/Ol

BESONDERHEITEN

Die Nadelmaschine fir Endlosfilze ist speziell konstrui-
ert um vorgenadelte Filze zu einem endlosen Schlauch
oder Band zu Vernadeln. Es gibt eine Vielzahl von ver-
schiedenen Ausfihrungen. Setzten sie sich mit unseren
Speziallisten in Verbindung und lassen sie sich ein maR3-
geschneiderte Losung von uns anbieten.

VELOUR NEEDLE LOOM

Working principle: 2 zones down stroke needling
Working width: 2,5 -5m (in 0,5m steps)

Needle density: approx. 7.500 needles
per meter/zone

Needle zones: 2

Drive unit: Grease/Oil

Stroke: 30 mm

- Mono structure in steel assembled on antivibrating pads.
- Sound proofing: the sound proofing of the frame struc-
ture and the new concept of the

- motions guarantee an extremely low noise level of the
machine.

- Sealing: the machine is completely sealed in all its parts.
- Aligned self-balancing modules transform the rotary
movement into an alternative push rod movement.

- The monobloc construction of the machine with central-
ized lubrication

- houses the crankshaft and eccentrics (Patent).

- Conical fixing of push-rods on the needle beams.

- Lubrication: Parts are lubricated at set intervals and
with the correct quantities according to their individual
requirements.

- Sliding guides with anti-friction coating and lubrication
by a gravity/suction system.

- Hinged guards for easy access to the machine’s interior.

- Automatic positioning of needle boards at its upper and/
or lower dead point.

- Pneumatic clamping system of needle boards.

- The velour machine is equipped with a special penetra-
tion brush apron.

- Brushes made with pile in PA6.12 crimped.

- Fiber diameter 0.20 mm (different upon request)

- Pile 20 mm height (different upon request)

- The brushes’ apron is made of single brushes each one

matching each other. They are located on an aluminium
rails.

- These aluminium rails are linked to some chains across
the machine width.

- Cleaning rollers of brush on material infeed and exit side

- The needling penetration is brought on from the several

screw jacks as per a normal loom machine.

VELOUR NADELMASCHINE

Arbeitsweise: 2 Zonen von oben nach unten na-

delnd
Arbeitsbreiten: 2,5 - 5m (abgestuft in 0,5m
Schritte)
Nadeldichte: ca. 7.500 N/m je Nadelzone
Nadelzonen: 2

Antriebsaggregat:  Fett/Ol
Hub: 30 mm

VoV

- Stahlrahmen mit Vibrationsdampfern

- Die Schallabsorbierende Rahmen sowie neue An-
triebskomponenten garantieren einen geringen Geraus-
chpegel wahrend des Betriebes

- Gewuchtete Module wandeln die Rotationsbewegung in
die Hubbewegung um

- Antriebswelle und Exzentereinheiten mit Olschmierung /
Triebwerkstechnologie

- Die Pleuelstangen werden konisch mit dem Nadelbalken
verbunden

- Drehbare Sicherheitstiiren fiir einfachen Zugriff ins
Maschineninnere

- Automatisches Positioniersystem der Nadelbretter am
oberen und unteren Totpunkt

- Pneumatische Nadelbrett-Klemmung

- Ausgestattet mit einem speziellem Burstenband

- Bursten PA6.12 gekrauselt

- Filamentdurchmesser @ = 0,20 mm (nach Kunden-
wunsch)

- Filamenththe @ = 20 mm (nach Kundenwunsch)

- Das Burstenband besteht aus Einzelbursten. Alle Bursten
werden auf einer Aluminiumschiene befestigt. Die Alumin-
iumschienen werden durch Ketten miteinander verbunden
- Reinigungswalze fiir das Burstenband am Warenein- und
ausgang

- Die Einstichtiefe kann uber Hubgetriebe eingestellt
werden.

21



STRUCTURING NEEDLE LOOM

Working principle: 1 zone down stroke needling
Working width: 2 - 7,5m (in 0,5m steps)

Needle density: according to gauge
Needle zones: 1

Drive unit: Grease/Oil

Stroke: 30 mm

- Main drive shaft and eccentric units with oil lubrication
gearbox technology for high efficiency.
- Automatic oiling system with oil chiller and filtration unit.

- Mainframe of needle looms in heavy duty welded steel
construction.

- Adjustable bed and stripper plates in steel, each
equipped with gearbox motor for adjustment

- Pneumatic clamping system for needle boards.

- Machines equipped with vibration dampers.

- Entrance rolls (if applicable) and exit rolls in steel with
gearbox motors and individual frequency inverters.

- Main drives of needle looms with strong AC motors and
individual frequency inverters.

STRUKTURNADELMASCHINE

Arbeitsweise: 1 Zone von oben nach unten

nadelnd
Arbeitsbreiten: 2 -7,5m (abgestuft in 0,5m Schritte)
Nadeldichte: entsprechend dem Lamellen-

abstand in der Bettplatte
Nadelzonen: 1
Antriebsaggregat:  Fett/Ol
Hub: 30 mm

V

- Antriebswelle und Exzentereinheiten mit Olschmierung /
Triebwerkstechnologie

- Automatisches Ol - System mit Olkiihler und Olfilter

- Geschweifl3ter Maschinenrahmen aus Stahl

- Einstellbare Bett- und Abstreifplatte. Jede ist verstellbar
durch Hubgetriebe

- Pneumatisches Nadelbrett-Klemmsystem

- Maschine steht auf Vibrationsdampfern

- Einzugswalzen und Abzugswalzen aus Stahl. Angetrie-
ben durch einen Getriebemotor und Frequenzumrichter

- AC — Hauptmotor mit Frequenzumrichter

LABORATORY NEEDLE LOOM

Working principle: 1 or 2 zones down stroke needling
Working width: 0,5-1,5m (in 0,5m steps)
Needle density: 1000 - 5000 needles

per meter/ zone
Needle zones: 1,2o0r4

Drive unit: Grease/Oil/horizontal stroke

LABORNADELMASCHINE

Arbeitsbreiten: 0,5 - 1,5m (abgestuft in 0,5m
Schritte)

Nadeldichte: 1000 - 5000N/m je Nadelzone

Nadelzonen: 1, 2 oder 4

Antriebsaggregat:  Fett/Ol

vV VY

Vo VoV

A TIA A

FEATURES

NOMACO provides laboratory needle looms, which are
very close to standard looms for real production. The sim-
ple and clever design enables a quick and easy retooling
process between different products and circumstances.
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BESONDERHEITEN

Nomaco bietet Labornadelmaschinen an, welche von der
Ausfuhrung her sehr nahe an tatsachliche Produktionsbe-
dingungen herankommen. Die einfache und Uberlegte
Konstruktion ermdéglicht ein schnelles und unkompli-
ziertes umrusten zwischen verschiedenen Produkten und
Gegebenheiten.

E-MOTION

Eliptical, Economical and easy.

Needle looms for very high production speeds with hori
zontal movement of the needles during the needling pro
cess in material working direction. The needle beams are
operated in an elliptical way (up/down + forward/back
ward), created by phase shifting of the two main shafts of
the needle loom.This economical technology has

the following benefits:

- Increase of the production speeds

- Reduction of unwanted drafts in the product

- Reduction of needle breakage

All our pre-needle loom and finish needle loom types in
grease lubricated execution can be equipped with this
technology.

- Main drive shaft and eccentric units with grease lubri-
cation.

- Mainframe of needle looms in heavy duty welded steel
construction.

- Adjustable bed and stripper plates in steel, each
equipped with gearbox motor for adjustment

- Pneumatic clamping system for needle boards.

- Machines equipped with vibration dampers.

- Entrance rolls (if applicable) and exit rolls in steel with
gearbox motors and individual frequency inverters.

- Main drives of needle looms with strong AC motors and
individual frequency inverters.

Working width: 2.500 - 7.500mm

Needling: One (SBD) or two (DBD) needle
boards from top
One (SBU) or two (DBU) needle
boards from bottom
One needle board from top and one
from bottom (TP)
Two needle boards from top and two
from bottom (QP)

Needles: up to approx. 7.000 needles/m (per
needle board)
Stroke: 40 - 60mm SBD, DBD, SBU & DBU

60mm (TP & QP)
Horizontal Stroke: 0 —10mm
Strokes: max. 1.400 Strokes/min
Including driven entrance rollers

Including driven exit rollers

E-MOTION

Eliptisch, effizient und einfach.

Nadelmaschinen fur extrem hohe Produktionsgeschwin
digkeiten mit horizontal Bewegung der Nadeln in Produk
tionsrichtung wahrend dem Vernadlungsprozess. Die Na
delbalken bewegen sich dabei durch eine variable Phasen
verstellung der beiden Hauptantriebswellen in einer ellip
tischen Form (oben/unten + vor/zurlick). Diese wirtschaft
liche Technologie hat folgende Vorteile:

- Erhéhung der Durchsatzgeschwindigkeit

- Reduzierung ungewuinschter Verzige im Produkt

- Reduzierung von Nadelbruch

Alle unsere Vornadelmaschinen und Finish-Nadelmaschin
en in der fettgeschmierten Ausfuhrung kédnnen mit dieser
Technologie geliefert werden.

- Antriebswelle und Exzentereinheiten mit Fettschmierung
- Geschweildter Maschinenrahmen aus Stahl

- Einstellbare Bett- und Abstreifplatte. Jede ist verstellbar
durch Hubgetriebe

- Pneumatisches Nadelbrett-Klemmsystem

- Maschine steht auf Vibrationsdampfern

- Einzugswalzen und Abzugswalzen aus Stahl. Angetrie-
ben durch einen Getriebemotor und Frequenzumrichter

- AC — Hauptmotor mit Frequenzumrichter

Arbeitsbreite: 2.500 - 7.500mm

Nadelprinzip: Ein (SBD) oder zwei (DBD) Nadel-
bretter von oben
Ein (SBU) oder zwei (DBU) Nadel-
bretter von unten
Ein Nadelbrett von oben und ein Na-
delbrett von unten (TP)
Zwei Nadelbrett von oben und zwei
Nadelbretter von unten (QP)

Nadeln: bis zu maximal ca. 7.000 Nadeln/m
(pro Nadelbrett)

Hub: 40 - 60 mm SBD, DBD, SBU & DBU
60 mm (TP & QP)

Horizontal Hub: 0 —10mm

Hube: max. 1.400 Hibe/min

Inklusive angetriebene Einzugswalzen

Inklusive angetriebene Abzugswalzen
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CUTTING - MAKE UP

PNEUMATIC NONWOVEN
ACCUMULATOR PAN

- Steel frame with protection enclosure up to 2,30 m/7,5
feet above the floor

- The movement of mobile carriage is guaranteed by syn-
chronized chains with shafts.

- Mobile cart moving thanks to pneumatic cylinders.

- Material load is min. 0,01 kg/cm, max. load is 0,1 kg/
cm.

- Electronic checking system of tension on accumulator.

- The control system of tension on product is handled
automatically by the touch panel

- A proportional valve is controlled automatically; the ten-
sion adjusting on the product is automatic, different pres-
sures can be set in the two phases of accumulation and
dis-accumulation, you can parameterize the pressures
with proportional system from the beginning to the end of
accumulation / dis-accumulation

- At the entrance or exit of the accumulator will be in-
stalled an inspection area with backlight for viewing
through the material. Material inspection will be from the
left (bottom) side of the material. Material will be guided
with rollers to be able to walk underneath the material in
order to inspect the material visual from the bottom side.
- Possibility for inspection from right (top) side can be
available as well. An additional walkway (NOT included in

this quotation) would be necessary.
Working width: 2.500 - 7.500mm
Length capacity: 25m - 60m

Rolls diameter: 150mm

Inlet / Outlet position: Bottom through

END OF LINE

PNEUMATISCHER
WARENSPEICHER PAN

- Stahlrahmen mit einer Hohe von bis zu 2,3 m

- Die Bewegung der Wagen wird durch synchronisierte
Ketten gesteuert

- Material von 0,01 kg/cm bis 0,1 kg/cm

- Elektronische Spannungsiberwachung am Warenspe-
icher

- Die Spannungsuberwachung wird Uber das Bedienpult
gesteuert

- Automatisch angesteuertes Proportionalventil, sowie
automatische Spannungseinstellung am Produkt. Beim
Auf- und Zufahren des Warenspeichers kdnnen verschie-
dene Drucke eingestellt werden. Der Druck kann innerh-
alb des Auffahrweges / Abfahrweges durch ein proportio-
nales System gesteuert werden.

- Am Warenein- oder ausgang ist ein Warenschauabteil
installiert, mit Blick auf die Materialunterseite. Das Ma-
terial wird durch Umlenkrollen gefiihrt, damit dieses von
unten kontrolliert werden kann.

- Es gibt zudem die Mdglichkeit, das Material von der
Oberseite zu kontrollieren. Dafur wird ein zusétzlicher

Laufsteg benotigt (nicht im Lieferumfang enthalten).

Arbeitsbreite: 2.500 - 7.500 mm

Zu speichernde Lange: 25m-60m
Walzendurchmesser: 150 mm
Position Einzug/Abzug: von unten

LONGITUDINAL AND CROSS
CUTTING UNIT LCCN

- One footway in steel between accumulator and cutting
unit allows access to the slitting group for manual adjust-
ment (of longitudinal blades) and control of all blades.

- Steel frame with support cylinders / table to support and

guide the nonwoven material
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LANGS-UND QUERSCHNITTLCCN

- Ein Laufsteg zwischen Warenspeicher und Schneideein-
heit ermdglicht den Zugang zu den Langsmessern

- Stahlrahmen und Fihrungsrollen / Fihrungstisch zum
Fuhren des Vliesstoffes

- Am Warenein- und ausgang befindet sich jeweils eine
angetriebe Walze, um den sichern Materialtransport

- One driven cylinder at the entry / one driven cylinder at
the exit of the cutting unit for the controlled transport of
the nonwoven material through the cutting process. Both
cylinders are driven by gearbox motor with independent
frequency inverter.

- Feeding cylinders of the cutting unit with pneumatic
opening and closing.

- Cross cutting blade driven by timing belt and gearbox
motor. Cross cutting blade diameter approx. 420mm

- Longitudinal cut with disc blades diameter approx.
200mm. Disc blades are kept under pneumatic pressure
(adjustable) against a tempered driven cylinder. Cylinder
is driven by gearbox motor with independent frequency

inverter.

Working width: 2.500 - 7.500mm

Cross cut: 1x moving and driven rotating
disc blade

Longitudinal cut: X x rotating disc blades against
cylinder

wahrend dem Schneidvorgang zu gewadhrleisten. Beide
Walzen sind Uber Getriebemotor und Frequenzumrichter
angetrieben.

- Zufuhrwalzen der Schneideinheit werden pneumatische
gedffnet und geschlossen

- Das Kreismesser fur den Querschnitt ist durch einen
Zahnriemen und Getriebemotor angetrieben. Der Durch-
messer des Messers betragt @ = 420 mm

- Die Messer fur den Langsschnitt haben einen Durch-
messer von @ = 200 mm und werden pneumatisch gegen
eine gehartete Gegenwalze gedrickt. Die Walze ist Uber
einen Getriebemotor und Frequenzumrichter angetrieben

Arbeitsbreite: 2.500 - 7.500 mm
Langsschnitt: X x Kreismesser mit Gegenwalze
Querschnitt: 1x angetriebenes, rotierendes

Kreismesser

WINDER SWN

- Steel frame with two cylinders for winding. Rolls diame-
ter approx. 420mm (16,5 inch)

- Winding cylinders are driven by gearbox motor and fre-
quency inverter to control the speed of the winder from
0 - 22m/min.

- Winding cylinders are either equipped with PVC adhesive
tape or made in metal grip finish according to customers’
requirements.

- Guiding rolls inside the winder for two rolling direction.
Nonwoven material can we wound left or right side on
outside of roll

- Guides for accurate winding of rolls.

- Ejection/doffing of finished rolls with pneumatic system.
- Winder is designed to handle cardboard / plastic or other
core tubes in diameters from 3 — 4 inches (76 — 100mm).
- Winder will be equipped with length counter, accuracy
0,03%

- Winder is capable to handle roll diameters up to 60 inch-
es (1.500mm).

WICKLER SWN

- Ein Laufsteg zwischen Warenspeicher und Schneideein-
heit ermdéglicht den Zugang zu den Langsmessern

- Stahlrahmen und Flhrungsrollen / Flihrungstisch zum
Flhren des Vliesstoffes

- Am Warenein- und ausgang befindet sich jeweils eine
angetriebe Walze, um den sichern Materialtransport
wahrend dem Schneidvorgang zu gewahrleisten. Beide
Walzen sind Uber Getriebemotor und Frequenzumrichter
angetrieben.

- Zufuhrwalzen der Schneideinheit werden pneumatische
geodffnet und geschlossen

- Das Kreismesser fur den Querschnitt ist durch einen
Zahnriemen und Getriebemotor angetrieben. Der Durch-
messer des Messers betragt @ = 420 mm

- Die Messer fur den Langsschnitt haben einen Durch-
messer von @ = 200 mm und werden pneumatisch gegen
eine gehartete Gegenwalze gedrickt. Die Walze ist tber

einen Getriebemotor und Frequenzumrichter angetrieben
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- Actuating controls (push buttons, foot pedal, etc.) ac-

cording to customer requirements

Working width: 2.500 - 7.500mm

Doffing of rolls: Pneumatic

Min. / max. Speed: 0 -22m/min

Rolling: Face in / Face out
Cores: 3-4” Cardboard tubes
Max. diameter of rolls: approx. 1.500mm

Arbeitsbreite: 2.500 - 7.500 mm
Rollenabwurf: Pneumatisch

Min. / max. Geschwindigkeit:0 - 22 m/min
Aufwickelprinzip: links / rechts
Hilsen: 3-4” Papphtlsen

Max. Rollendurchmesser: ca. 1.500mm

PAD STACKER

- Felt and wadding panel stackers for a fast packaging of
panels delivery from the line"s cutting systems
Working width: 500 - 3.000 mm

Panel length: max. 3.000 mm

STAPLER

- Vlies - Abstapelsystem fur schnelle Verpackungs-
I6sungen

- Der Stapler wird direkt nach der Produktkonfektion-
ierung platziert

Package height: 1.500 mm Arbeitsbreite: 500 - 3.000 mm
Lange der Produkte zum Stapeln: max. 3.000 mm
Pakethdhe: 1.500 mm
PACKAGING VERPACKUNGSLOSUNGEN

- Full automatic machine for packaging the products. Dif-
ferent machine variants possible, depends on customer
requirements

- Volume reduction of nonwoven rolls

- Film packaging of nonwoven rolls

- Shrinking tunnel

- Stretching machine

- Banding machine

- Conveyor systems

- Winding machine

- Stacking of pallets

- Robot systems

- Anlagen zur vollautomatischen Verpackung
der Einzelstapel. Je nach Kundenwunsch als
vierseitige Verpackung oder als Vollverpack-
ung in verschiedenen Ausflhrungen.

- Volumenreduzierung von Vliesrollen

- Folienverpackung von Vliesrollen

- Schrumpftunnel

- Stretchwickler

- Banderoliermaschine

- Fordertechnik

- Wickelmaschinen

- Palettierung von Platten mit Palettenmag-
azin

- Roboterlésungen

LABELING

- Full automatic machine for labelling

- Usable left and right

- Driven by stepper motor, high accuracy

- External alarm output

Labeling roll core diameter: 40 & 76 mm

Labeling roll external diameter: 380 mm
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ETIKETTIERUNG

- Vollautomatisches Etikettiersystem in Industrieaus-

fuhrung mit Microsteuerung

- Erhaltlich in Links- oder Rechtsausfuhrung

- Einbau in allen Lagen 360°

- Antrieb Uber Schrittmotor, hohe Etikettiergenauigkeit
- externe Alarmausgénge

Etikettenrolle Kerndurchmesser: 40 & 76 mm

Etikettenrolle AuRendurchmesser: 380 mm

OTHER BONDING

THERMOBONDING OVEN

- Electrical adjustment of air-suction width
- Upper belt lifting system

- Electromechanical belt centring

- All ovens can have the following heating systems:
- Air-ven burners

- Electrical exchangers

- Stream exchangers

- Thermal oil exchangers

- Oven configuration

- With calender and external cooling unit

- With internal cooling unit

- Type of belts

- Fiber-glass-Teflon

- PEEK

- PEEK + steel wire

- Galvanized Steel

- AISI 304 Steel

Working width: max. 3.400 mm
Basic weight: max. 6.000 g/m?2
Speed: max. 30 m/min

Output product thickness: 5 = 250 mm
Working temperature: 280 °C

PLC-controlled temperature, max. difference: +/- 1 °C

ANDERE VERFESTIGUNG

THERMOBONDING OFEN

- Die Breite der Luftdurchstromung kann elektrisch

eingestellt werden
- Das obere Band ist verstellbar
- Elektromechanische Bandzentrierung

- Alle Ofen konnen mit den folgenden Heizsystemen aus-

gestattet werden

- Luft

- Elektrischer Warmetauscher

- Warmetauscher mit Dampf

- Warmetauscher mit Ol

- Ofenkonfiguration:

- Ofen mit Kalander und externer Kihlung
- Ofen mit interner Kihlzone

- Bandtypen:

- Galvanisierter Stahl

- Stahl AISI 304

- Fiberglas - Teflon

- PEEK

- PEEK + Stahldraht

max. 3.400 mm

max. 6.000 g/m?2

Arbeitsbreite:
Flachengewicht:
Geschwindigkeit: max. 30 m/min
Produktdicke am Ausgang:5 - 250 mm
Arbeitstemperatur: 280 °C

Temperatureinstellung:  +/- 1 °C

THERMOBONDING CALENDER

- Calenders with 2 or 3 oil-heated cylinders, and cooling

cylinders

- Roller surface treatment: Chrome, 62 HRC and Nylon
- Oil heating system: gas boiler or electrical boiler

- Roller lifting system: pneumatic or hydraulic

Working width: max. 8000 mm
Speed: max. 50 m/min
Working pressure: max. 70 N/mm
Working temperature: 250 °C

Calibration accuracy: +/- 0,015 mm

THERMOBONDING KALANDER

- Kalander fur zahlreiche Anforderungen mit zwei oder
drei beheizten Walzen

- Walzenoberflache aus Chrom, 62 HRC und Nylon

- Kalander kann elektrisch oder mit Gas beheizt werden

- Hydraulische oder pneumatische Hebefunktion der Walze
Arbeitsbreite: max. 8000 mm
Geschwindigkeit:
Arbeitsdruck:
Arbeitstemperatur: 250 °C

+/- 0,015 mm

max. 50 m/min

max. 70 N/mm

Spalteinstellung:
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FOULARDS

This machine has a very flexible design, which allows to
combine three different functions in one machine. It can

be used for impregnation as well as for surface coating:

1. Impregnation with liquids in a dip tank with following
squeezing rollers
2. Impregnation with foam from the top

3. Surface coating with foam from top side

Frame in painted sheet metal and welded, stabilized and
machine worked, supported and fixed on floor by foun-

dation ties.
The machine is designed for fast replacing of 2 cylinders

that have to exit from service side.

- Roller surface: chrome, rubber and teflon coated
- Roller lifting system: pneumatic or hydraulic
Working width: max. 8.000 mm

Working pressure: max. 120 N/mm

IMPRAGNIER- UND BESCHICH-
TUNGSMASCHINE

Diese Maschine wurde als sehr flexible Maschine zum
Voll-Imprégnieren und Einseitigem Beschichten entwick-
elt. Drei verschiedene Materialauftragsmdoglichkeiten sind
mit ein und derselben Maschine nach sehr kurzen Um-
rustzeiten moglich:

1. Material Impréagnierung mittels Trankung durch Flus-
sigkeiten im Tauchbad und nachfolgender Passage durch
Quetschwalzenpaar.

2. Material Impragnierung mittels Schaum Eintrag oberh-
alb der Quetschwalzen.

3. Oberflachen-Beschichtung mit Schaumen von einer
Seite

Die Maschine ist aus lackiertem, geschweitem Stahl-
rahmen gefertigt und besitzt ein Schnellklemmsystem

zum Walzenwechsel.

- Walzenoberflache aus Chrom, Gummi oder Teflon

- Hydraulische oder pneumatische Hebefunktion der

Walze
Speed: max. 200 m/min
Arbeitsbreite: max. 8.000 mm
Opening of rollers: max. 120 mm
Arbeitsdruck: max. 120 N/mm
Geschwindigkeit: max. 200 m/min
Durchgangsspalt: max. 120 mm
DRYER TROCKNER

- All parts in contact with hot air are in galvanized steel.

- The external walls are isolated with pressed mineral
wool panels.

- The external walls are painted with fire painting.

- Fire extinguishing system equipped with spray nozzles.
- Temperature monitoring via SPS +/- 1 °C

- The Dryer is equipped with one transport conveyor for
material transport through the machine. This conveyor
can be made in several executions, e.g. in steel-spiral or
in glass fibre reinforced mesh-fabric.

Working width: max. 4.500 mm

Length: approx. 3m per heating zone
Speed: max. 30 m/min

Basic weight: max. 3.000 g/m?2
Output product thickness: 5 - 250 mm

Working temperature: max. 250 °C
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- Alle Komponenten im Temperaturbereich werden gal-
vanisiert.

- Die Wande sind mittels Mineralwolle isoliert.

- Die AuBenwande sind mit feuerfestem Lack lackiert.

- Es ist ein Feuerldschsystem mit Sprihdisen verbaut.

- Temperaturiiberwachung tber SPS +/- 1 °C.

- Der Trockner besitzt ein Transportband fiir den Material-
transport durch die Maschine. Das Band kann in verschie-
denen Versionen geliefert werden, z.B. als Metal-Spiral-
band oder als glasfaserverstdrktes Gewebe-Siebband.
Arbeitsbreite: max. 4.500 mm
Lange: ca. 3m je Heizzone
max. 30 m/min

max. 3.000 g/m?2

Geschwindigkeit:
Produktgewicht:
Produktdicke am Ausgang:5 - 250 mm

Arbeitstemperatur: max. 250 °C

FINISHING

SMOOTHING - STRUCTURING
CALANDER

- Calender with 2 or 3 oil-heated cylinders, and cooling
cylinders

- Embossing calenders allow to imprint the required de-
sign during calibration and thermostabilization of the
product thanks to the oil-heated cylinder

- Roller surface treatment: Chrome, 62 HRC und Nylon

- Oil heating system: gas boiler or electrical boiler

- Roller lifting system: pneumatic or hydraulic

Working width: max. 6.000 mm
Speed: max. 80 m/min

Working pressure: max. 150 N/mm

VEREDELUNG

GLATT- UND
STRUKTURKALANDER

- Kalander fur zahlreiche Anforderungen mit zwei oder

drei beheizten Walzen

- Durch die Pragewalze kann das gewlnschte Design
wahrend der Kalibrierung und Thermofixierung auf das
Produkt gepragt werden.

- Walzenoberflache aus Chrom, 62 HRC und Nylon

- Kalander kann elektrisch oder mit Gas beheizt werden

- Hydraulische oder pneumatische Hebefunktion der
Walze
Working width: max. 6.000 mm

Speed: max. 80 m/min

Working temperature: 300 °C Working pressure: max. 150 N/mm

Calibration accuracy: +/- 0,015 mm Working temperature: 300 °C
Calibration accuracy: +/- 0,015 mm

LAMINATION LAMINIERANLAGE

- Lamination line for product calibration and surface
smoothing

- The smoother can also be used as a coupler without the
addition of glues or low melting powders

- Heating with electrical resistors

- Water cooling included

- Automatic regulation of calibration-thickness

1.200 — 4.200 mm

100 - 6.000 g/m?2

Working width:

Basic weight:

Speed: max. 20 m/min
Product thickness: 5-250 mm
Working temperature: max. 200 °C

PLC-controlled temperature, max. difference: +/- 2,5 °C

- Laminieranlage zum Kalibrieren des Produktes und zur
Oberflachenglattung

- Die Laminierschicht kann ohne Kleber oder durch
Schmelzpulver aufgetragen werden

- Elektrische Widerstandsheizung

- Integrierte Wasserkuhlung

- Automatische Dickenregulierung

1.200 — 4.200 mm

100 - 6.000 g/m?2

Arbeitsbreite:
Flachengewicht:
Geschwindigkeit: max. 20 m/min
Produktdicke am Ausgang:5 - 250 mm
Arbeitstemperatur: max. 200 °C

Temperatureinstellung: +/-2,5°C
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TUBULAR FELT LINE

Tubular forming of the first web and overlap welding.
Feeding the second web together with the tube manu-
factured in step one. Tubular forming of the second web
around the tube which was manufactured in step one.
By reaching the preferred laps the last tube gets weld-
ed edge to edge. The sealing will be covered with silicon

strips from the outside.

- Production line for nonwoven tubular felts

- Unwinding unit

- Fixing of nonwoven tubular on additional nonwoven web
- Table to form tubulars

- Welding station

- Welding of silicone strips

- Exit system

SCHLAUCHANLAGE

Kreisrunde Formung und uUberlappende VerschweiRung
der ersten Vliesstoffbahn. Einzug der zweiten Vliesst-
offbahn zusammen mit der Vliesstoffrohre, hergestellt
in Schritt eins. Kreisrunde Formung der zweiten Vliess-
toffbahn um die Vliesstofféhre aus Schritt eins. Ist die
gewiinschte Lagenanzahl erreicht wird die letzte Vliess-
toffbahn auf StoB verschweiBt und die Naht mit einem
Silikonstreifen von auBen versiegelt.

- Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von Schlauchen
aus Vliesstoff bestehend aus:

- Abwickeleinheit

- Fixierung der Vliesstoffrohre auf der Vliesstoffbahn

- Zwischentisch fur die Schlauchformung

- Schweil3station

- AufschweiBen von Silikonstreifen

- Abzugssystem

RECYCLING PLANT

- The machine has been designed to recycle textile waste
- The machine consists of modular units

- Entrance unit is equipped with two feed rollers

- Tearing unit is equipped with a rigid wire clothed cylin-
der and dish feed

- Regarding the opening power it is possible to add more

tearing units to the line

- Unopened materials goes back to the hopper feeder
- Cylinder covers can be opened

- Maintenance friendly condenser

- Direct motor drives

Working width: 1.000 mm, 1.500 mm und 1.900 mm
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RECYCLING ANLAGE

- Diese Maschine wurde zum Reien und Wiederaufber
eiten von Textilabfallen entwickelt

- Die Anlage besteht aus Modulareinheiten

- Einzugseinheit mit Zufihrwalzen

- ReilReinheit ist ausgestattet mit Sagezahnwalzen und
Einzugsmulde

- Je nach gewiinschtem Offnungsgrad kénnen der Anlage
mehrere Reileinheiten hinzugefugt werden

- Nicht gedffnete Textilstiicke werden erneut dem Kasten-
speiser zugefuhrt

- Walzenabdeckung zum Offnen

- Wartungsfreundlicher Kondenser

- Direkte Motorantriebe

Arbeitsbreiten: 1.000 mm, 1.500 mm und 1.900 mm

LABORATORY LINES

NOMACO provides complete laboratory equipment for
non woven manufacturing, from fibre preparation, card-
ing, cross lapping and needling to slitting and winding.
The compact and clever design as well as space saving
dimensions enable an economical operation of such a line.

BENEFITS

- Economical production of product samples
- Flexible and quick re-tooling

- Quick reaction time at customer inquires

FEATURES
- Available working width 0,5 and 1,0m

- Used components correspond with those of our stan-
dard machines

- Control system to customers request

- Needle pattern and card clothing to customers request

- Individual solution on request

- Small space required

LABORANLAGE

Nomaco bietet komplette Laboranlagen von der Faser-
mischung Uber Krempel, Leger, Nadelmaschine bis zum
Schneiden und Wickeln. Die kompakte Bauweise und die
platzsparenden Dimensionen ermdéglichen einen 6kono-
mischen Betrieb einer solchen Anlage.

VORTEILE

- Kostenglinstige Herstellung von Produktmustern

- Flexible und schnelle Umriistung bei der Herstellung von
Produktmustern

- Kurze Reaktionszeiten bei Kundenanfragen

TECHNISCHE DETAILS

- Verfligbare Arbeitsbreiten 0,5m und 1,0m
- Verwendete Komponenten entsprechen denen unserer
Standardmaschinen

- Steuerung nach Kundenwunsch

- Nadelteilungen und Krempelgarnitur nach Kunden-
wunsch

- Individuelle Speziallésungen auf Anfrage

- Geringer Platzbedarf
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NOMACO GMBH & CO. KG

Rehau, Germany
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