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Warp Preparation Warp Preparation

Die Webereivorbereitung hängt 
in puncto Wirtschaftlichkeit 
und Effi  zienz entscheidend von 

der Zettel- und Schlichtetechnik ab. 
Werden die Schritte Zetteln, Färben und 
Schlichten als aufeinander abgestimmte 
Prozesse aus einer Hand organisiert, 
lässt sich der Produktionsablauf opti-
mieren, der Bedienkomfort erhöhen 
und letztlich der Output maximieren. 
Zudem sind zur Optimierung der Nutz-
eff ekte in der Fertigungskette die Abläu-
fe der Webereivorbreitung mit der We-
berei abzustimmen. Die angestrebte 
homogene Prozessgestaltung setzt vor-
aus, dass in jedem Produktionsschritt 
die Anforderungen des jeweils nachfol-
genden Arbeitsgangs erfüllt werden.
So sollte die Schlichterei an die Weberei 
Webbäume liefern, die sich durch fol-
gendes Profi l auszeichnen:
• wenige bzw. keine Fadenbrüche
• konstante Fadenbeschlichtung
• konstante und zielorientierte Mantel-
 beschlichtung
• konstante Fadenrestfeuchte ohne Ver-
 klebungen
• keine Stand- und Übertrocknungs-
 stellen 
• konstante Fadenspannung /-dehnung
• hohe Fadenrestdehnung
• verkreuzungsfreie Fäden
• geringe Haarigkeiten und Klammer-
 neigungen
• einwandfreie gewickelte Kanten
Der Schlichter wiederum fordert Zettel-
bäume mit:
• wenigen bzw. keinen Fadenbrüchen
• verkreuzungsfreien Fäden
• konstanten Wickeldichten und Baum-
 durchmessern
• konstanten Bewicklungslängen 
• konstanten Fadenspannungen
• geringer bzw. ohne Staub- und Flu-
 senbelastung
Die für das DENIM-Geschäft konzipier-
ten Webereivorbereitungsanlagen von 
KARL MAYER werden all diesen Forde-
rungen gerecht – optimal und zuverläs-
sig. Hierfür wurden sie während einer 
langjährigen und vielstufi gen Entwick-

lung von anfangs rein mechanischen, 
später elektrischen und elektronischen 
bis zu den jetzigen rechnergesteuerten 
Varianten technisch perfektioniert. 
Heute sind die KARL MAYER-Produkte 
für die Webereivorbereitung harmo-
nisch aufeinander abgestimmt. Sie er-
möglichen eine präzise, gleichmäßige 
Fadenführungsregelung und gewähr-
leisten damit kleinste, identische Rest-
laufl ängen zum Ende einer jeden Partie.
Eine hohe Reproduzierbarkeit und Ma-
schinenverfügbarkeit sind Vorausset-
zungen für die in der Praxis bereits er-
reichten enormen Wirkungsgrade der 
Hightechmaschinen in der Textilindus-
trie.
Ein Grund für die außergewöhnliche Ef-
fi zienz der Kettvorbereitungsanlagen 
der KARL MAYER-Gruppe ist die Aus-
stattung der Anlagen mit KAMCOS®. Die 
durchdachte, einheitliche Plattform für 
das Steuerungskonzept der Maschinen 
führt alle rechentechnischen Leistun-
gen zusammen, bietet die Vorausset-
zungen für intelligente Vernetzungs-
konzepte innerhalb der textilen Kette 
und schaff t letztlich die Voraussetzun-
gen für einen transparenten, modernen 
Betrieb. Die KAMCOS®-Steuerungs tech-
nologie ge paart mit neuesten und auch 
patentierten Konzeptlösungen, wie die 
Regelung „Durchmesser und Druck-
aufbau“ eines Zettelbaumes, garantie-
ren iden tische Zettelbäume in puncto 
Durch messer, Partielaufl ängen und Ma-
terialdichten. Aufbaugleiche Zettelbäu-
me sind die Grundlage für eine gute und 
konstante Farbgebungs- und Beschlich-
tungsqualität. 

DENIM Schlichtetechnologie „SMR“ 
Eine moderne, nach den Gesichtspunk-
ten der Wirtschaftlichkeit designte Fär-
be- und Schlichtetechnik steigert erheb-

lich die Nutzeff ekte sowohl der Weberei 
als auch der Webereivorbereitung. Zu-
dem wird ein effi  zienter Energie- und 
Schlichtemitteleinsatz gewährleistet. 
Das Ergebnis einer Schlichterei auf 
Hightech-Niveau sind Kettbäume mit 
absolut gleichmäßiger reproduzierbarer 
und hoher Qualität – eine wichtige Vor-
aussetzung für die volle Nutzung der 
enormen Webschusseintragsleistungen 
der heutigen schnelllaufenden Luft-, 
Greifer- und Schützenwebstühle.

Zettelbaumablaufgestell „BC-A“ & 
-regler „ABR“
Beim Abwickeln der schweren Zettel-
bäume mit bis zu 1.400 mm Baumschei-
bendurchmesser muss die Fadenspan-
nung kontinuierlich konstant gehalten 
werden. Insbesondere bei regulären 
Maschinen- und Notstopps, Beschleu-
nigungen und bei erreichter Produkti-
onsgeschwindigkeit sind Standstellen 
mit hohen Fadenspannungsspitzen und 
die damit verbundene Gefahr der Fa-
denüberdehnung am Zettelbaum zu 
vermeiden. Die KARL MAYER-Anlagen 
(Abb. 1) garantieren dies mit KAMCOS®, 
mit einem entsprechenden Equipment 
zur Datenerhebung und mit einem effi  -
zienten Bremssystem. Eine in KAMCOS® 
hinterlegte Berechnung liefert perma-
nent Werte zum aktuell benötigten 
pneumatischen Brems- und Stoppdruck 
für den jeweiligen Baumdurchmesser. 
Korrespondierend arbeiten die Faden-
spannungsmesswalzen (Loadcell) im 
Regelsystem ABR hochaufl ösend und 
präzise. Flexible Bandbremsen gleichen 
Abweichungen zwischen Ist- und Soll-
wert schnell und sicher aus (Abb. 2). Die 
Bandbremsen werden durch speziell 
hergestellte reibungsarme Rollmem-
branzylinder angesteuert, kompensie-
ren sowohl Resonanzerscheinungen als 
auch Baumungenauigkeiten und ge-

währen damit einen ruhigen Maschi-
nenlauf. Das Ergebnis: kürzeste Stopp-
zeiten und -wege zur Vermeidung 
weiterer Fadenbrüche und -wickler

Beschlichtungstechnik – „CSB / 
CSB-PW“
Die Schlichtemaschine SMR arbeitet 
PC-gesteuert und bietet mit der neusten 
Applikationsvorrichtung CSB (Abb. 3) 
eine „TRIPLE DIP & DOUBLE NIP“ 
Schlichtetechnologie. Die Paarung 
Tauch- und Zwickel-Applikation mit 
hoch turbulenter Auftragstechnik eröff -
net neue und vor allem Ressourcen spa-
rende integrative Anwendung für den 
DENIM-Bereich. 
Wurden früher ab einer Fadenbele-
gungsdichte von größer 70/80 % zwei 
Schlichtevorrichtungen verwendet bzw. 
benötigt, so reicht heute nur eine CSB-
Applikations-Vorrichtung aus, um das 
textile Material bei einer Fadenbelegung 
bis 110 % mühelos konstant und gleich-
mäßig zu beschlichten. Dabei werden 
zum Schlichten Applikationswannen 
mit kleinem Flotteninhalt und Gleich-
druckwalzen bis 40 kN eingesetzt. Die 
CSB-Technologie ist eine Entwicklung 
aus dem Hause KARL MAYER, die unter 
den Gesichtspunkten der technologi-
schen, ergonomischen und ökonomi-
schen Anforderungen des Marktes kon-
tinuierlich optimiert wurde. Der heutige 
Stand bietet:

• eine ergonomische Konstruktion, die
 eine einfache Zugänglichkeit, War-
 tung und Reinigung gewährt
• eine Schlichtewanne mit bis zu 60 %
 geringerem Flottenvolumen im Ver-
 gleich zur konventionellen Technik 
• Vorteile aus dem Einsatz hochwerti-
 ger korrosionsbeständiger Werkstoff e
• eine gebundene Warenführung wäh-
 rend der Nassapplikation
• abgestimmte Gummierungspaarun-
 gen zur Vermeidung von Umfangsdif-
 ferenzgeschwindigkeiten und daraus 

Abb. 1: Prinzipskizze des Zettelbaumab-
laufgestells „BC-A“ & -regler „ABR“

Abb. 2: Schema der Bandbremse 

Ursprungsbild © Sandor Jackal - Fotolia.com

 resultierenden Fadenverlegungen
• eine optimierte Quetsch- und Benet-
 zungstechnik zur Erzielung einer hö-
 heren Fadenbelegung (bis zu 110 %)
 beim Eintrogverfahren
• eine Reduzierung des Energieauf-
 wands durch den Einsatz spezieller
 Leichtlaufwalzen und Lagerungen
• ein Baukastensystem sowohl für das
 „konventionelle“ als auch für das 
 „Nass-In-Nass“-Schlichten mit Nach-
 rüstoption.

Die „Nass-in-Nass“-Beschlichtungs-
technik CSB-PW
Die „Nass-in-Nass“-Technik (Abb. 4) be-
zeichnet den additiven Auftrag von 
Schlichte auf mit Wasser vorgenetztem 
Kettmaterial. Das Kettmaterial durch-
läuft hierfür ein eigens abgetrenntes 
Vornetzabteil mit integrierter Hoch-
druckquetsche und nimmt dabei bis zu 
40 % warmes bzw. heißes Wasser auf. 
Das überwiegend kapillar gebundene 
Wasser verhindert, dass die Schlichte bis 
ins Garninnere vordringt. Die Vorteile 
dieser Mantelbeschlichtung: eine Ver-
besserung der nachträglichen Aus-
waschbarkeit von Schlichte und Farbe 
sowie die Möglichkeit zur Einsparung 
von bis zu 20 % Beschlichtung.
Zur Vermeidung von großen Überbe-
schlichtungen und damit von Kosten 
umfasst die „Nass-in-Nass“-Beschlich-
tungstechnik eine integrierte Flotten-
verbrauchsmessung, die sich mit einer 
optional erhältlichen online Mikrowel-
len-Überwachungs- und Regelungs-
technik kombinieren lässt (Abb. 5). 
Entsprechend der gemessenen Be-
schlichtungshöhe bzw. des Beschlich-
tungsgrads wird beim nächsten Ver -
arbeitungsschritt der Quetschdruck 
innerhalb eines vordefi nierten Wertebe-
reichs geregelt, damit die für den Pro-
zess notwendige „Schlichte“-Adhäsions-
anhaftung am Faden sichergestellt ist. 
Im Quetschspalt werden die Fäden und 
Fasern zusammengedrückt – mit nega-
tiven Auswirkungen auf die Teilarbeit 
im Trockenfeld. Um das Aufreißen der 
Fadenlagen durch eine gute Lösbarkeit 
und geringe Haarigkeit am Faden zu er-
leichtern wird die Garnkette einer Nass-

teilung (Abb. 6) zugeführt. Wichtig hier-
bei ist, dass mindestens zwei Teilstäbe 
zum Einsatz kommen, die zum einem 
die Schlichte abweisen und zum ande-
ren langsam rotieren. Bei der Vorbenet-
zung reichert sich die Wasch- bzw. 
Netzfl otte mit den abgewaschenen Be-
standteilen bis zu einem Sättigungs-
punkt an. Um die eingebrachte Schmutz-
fracht zu entfernen, lässt sich die Flotte 
in einstellbaren Intervallen ablassen bzw. 
mit frischem Heißwasser nachspülen.

Zylinder-Trocknungstechnik 
„Overhead Trockner“
Nur wenige technische Trocknungsan-
lagen und -aggregate erweisen sich be-
reits in ihrer Grundkonzeption als so 
bewährt, dass sie sich seit ihrer Entwick-
lung nicht wesentlich verändert haben. 
Hierzu gehört vor allem die Zylinder-
trocknung. 
Die effi  ziente Entfeuchtung hielt prinzi-
piell schon vor ca. 160 Jahren ihren Ein-
zug in die Industrie und wird auch in 
Zukunft Ihre Bedeutung und Dominanz 
nicht verlieren. Grundlage für diese Er-
folgsgeschichte: eine hohe Wirtschaft-
lichkeit, eine gebundene Warenführung 
und positive Eff ekte auf die Fadenquali-
tät, speziell beim Schlichten.
Trockner im heutigen Einsatz (Abb. 7) 
vermeiden bei der Kettteilung Faserab-
rieb sowie Faser- und Fadenhaarigkei-
ten, die beim gegenseitigen Reiben der 
Kettfäden aneinander und beim Aufrei-
ßen von Kettfadenklammerungen ent-
stehen. Der sogenannte Bügeleff ekt zur 
Reduzierung von Haarigkeiten und Fa-
denklammerungen wird dabei von mit 
Tefl on bezogenen Zylindern unterstützt.
Weitere technische Features der moder-
nen Zylinder-Trocknungstechnik sind 
einstellbare PC-gesteuerte Temperatur-
profi le (Abb. 8) zwischen der Vor- und 
Haupttrocknung zur Gewährleistung 
einer hochqualitativen und elastischen 
Filmbildung um den Faden. Abgerundet 
wird die ideale Beschlichtung des Fa-
dens durch eine integrierte geführte 
Kühl-Auslaufzone und eine sensible Be-
schlichtungskontrolle. Für den Ergeb-
nischeck wird die Restfeuchte des Mate-
rials am Ausgang des Trockners mittels 
dreier hochsensitiver Messrollen (>3 % 
Feuchte) ermittelt. Es folgt der Abgleich 
zwischen Ist- un Sollwert der Feuchte 
und falls erforderlich der Angleich durch 
die automatische Anpassung der Pro-
duktionsgeschwindigkeit.

Abb. 3: Prinzipskizze CSB, links einfach 
und rechts „Nass-in-Nass“ 

Abb. 4: „Nass-in-Nass“-Beschlichtungs-
technik CSB-PW 
Abb. 5: Prinzipskizze eines CSB-Trogs 
mit integrierter Pleva-Messtechnologie
Abb. 6: CSB-Trog mit Nassteilung  
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Kettbaumherstellung 
Bei der Herstellung der Kettbäume kom-
men im Trockenfeld Kettfadenspeicher 
zum Einsatz, mit deren Hilfe die Schlich-
teanlage auch während des Baumwech-
sels durchlaufen kann. Die Kompensa-
toren sind für Kettlängen bis zu 144  m 
ausgelegt. Sie ermöglichen  bessere und 
konstante Beschlichtungswerte sowohl 
ohne Übertrocknungen als auch ohne 
Standstellen und beliefern die Bäum-
maschine BM. Die Bäummaschine 
zeichnet sich konzeptionell durch eine 
gute Bedienbarkeit aus. Der Kamm bei-
spielsweise ist bequem erreichbar ange-
ordnet und erleichtert damit neben dem 
Fadeneinlesen auch das Korrigieren bei 
Fadenbruch (Abb. 9).
Mit der von KARL MAYER angebotenen 
Technik können Baumdurchmesser bis 
1250 mm mühelos bewickelt werden. 
Hierbei macht eine lineare Kammchan-
gierung eine homogene Bewicklung der 
Kett- bzw. Webbäume bis in den Kanten-
bereich möglich. Durch den schnellen 
mechanischen Wendepunkt der Kamm-
changierung werden hochlaufende bzw. 
abfallende Kanten beim Wickeln ver-
mieden.
Zudem garantieren eine feinfühlige frei 
parametrierbare Wickelzugcharakteris-
tik (z.B. degressives Bewickeln) und eine 
schnelle 3- oder auch 4-Walzenregelung 
einen optimalen Wickelaufbau mit ge-
wünschter Wickellänge. Eine freipro-
grammierbare Baumlängen-Vorabschal-
tung und Temperaturabsenkung bei 
Fahrzustandsänderung runden die idea-
le Prozessführung ab.

Antriebs- und Steuerungstechnik 
KAMCOS®

Gute Webketten zeichnen sich durch äu-
ßerst konstante niedrige Garndeh-
nungsverluste aus. Um dies zu errei-

chen, muss der Garnverzug beim 
Durchlauf durch die Schlichteanlage ex-
akt geregelt und gesteuert werden – eine 
Anforderung, der die klassischen An-
triebe der Schlichteanlage auf der Basis 
einer mechanischen Längswelle schon 
lange nicht mehr entsprechen. Moderne 
Schlichteanlagen dagegen verfügen 
über eine frequenzgesteuerte Mehrmo-
toren- bzw. Einzelantriebstechnologie, 
die die Materialdehnungen zonenweise 
präzise einstellen kann. 
Erst mit dieser Garnverzugsregelung 
lassen sich Garnverzugskräfte und re-
sultierende Fadenbeschlichtungen kon-
trolliert und konstant gestalten. Speziell 
durch die KAMCOS® eigene Zonen-Deh-
nungsregelung werden unterschiedliche 
Beschlichtungen, vor allem bei der 
2-Trog-Verfahrenstechnik, ausgeglichen 
und eliminiert. 
Zudem bietet die KAMCOS® -Techno-
logie dem Bedienpersonal genaueste 
Informationen über das Spannungs- 
und Dehnungsverhalten während und 
innerhalb unterschiedlichster Fahrzu-
stände. Durch Protokollierung und Da-
tenreporte können auch nachträglich 
Fehleranalysen durchgeführt werden. 
KAMCOS®  ist damit das ideale Hilfsmit-
tel für eine kundenorientierte abge-
stimmte Prozessüberwachung, Rege-
lung der Fadenspannung und Steuerung 
der für das Schlichten relevanten Para-
meter zur Erzeugung des perfekten 
Marktproduktes.  
Gespeist wird KAMCOS® durch Faden-
spannungsmesswalzen, die äußerst prä-
zise arbeiten. Im Verbund mit speziell 
integrierten Leichtlaufl eitwalzen resul-
tiert eine genaue, sichere und dauerhaft 
gebundene Materialführung durch die 
gesamte Anlage. Zudem werden eine 
gleichbleibende Arbeitsbreite und damit 
verbunden eine homogene Fadenbele-

gung erreicht – neue Dimension in 
puncto Produktqualität einhergehend 
mit reduziertem Materialausschuss (Ab-
fall, 2. Wahl).
Die Frage, ob eine klassisch oder einzeln 
angetriebene Schlichteanlage unter 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten vor-
teilhafter ist, kann durch Aussagen aus 
der Praxis beantwortet werden. Hier 
wurden die Gesamtgarnverzugswerte 
auf der Grundlage der modernen KAM-
COS® Steuerungstechnologie auf bis zu 
0,6 % gesenkt und die Produktionsge-
schwindigkeiten zum Teil angehoben.

Zusammenfassung:
Mit seinen Kompetenzzentren „Denim“ 
und „Schlichten“ arbeitet KARL MAYER 
auch weiterhin intensiv an marktge-
rechten Produkt- und Verfahrensent-
wicklungen zur Verbesserung der Kett-
laufeigenschaften in der Weberei und 
Webereivorbereitung. 
Der renommierte Textilmaschinenspe-
zialist wird gemeinsam mit seinen welt-
weit produzierenden Kunden die zu-
künftigen speziellen Anforderungen des 
textilen Marktes individuell diskutieren 
und durch Produktneuerungen effi  zien-
te Lösungen gestalten. Eine gezielte 
Produktentwicklung kombiniert mit zu-
kunftsorientierten Verfahrensinnovati-
onen, sind die Grundsäulen der Unter-
nehmensphilosophie von KARL MAYER.

Abb. 7: Zylindertrockner in Overhead-
Ausführung 

Abb. 8: PC-Auszug für Temperaturein-
stellung 

Abb. 9: Einzugswalze und Hauptantrieb 
der Bäummaschine
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Kettbaumherstellung 
Bei der Herstellung der Kettbäume kom-
men im Trockenfeld Kettfadenspeicher 
zum Einsatz, mit deren Hilfe die Schlich-
teanlage auch während des Baumwech-
sels durchlaufen kann. Die Kompensa-
toren sind für Kettlängen bis zu 144  m 
ausgelegt. Sie ermöglichen  bessere und 
konstante Beschlichtungswerte sowohl 
ohne Übertrocknungen als auch ohne 
Standstellen und beliefern die Bäum-
maschine BM. Die Bäummaschine 
zeichnet sich konzeptionell durch eine 
gute Bedienbarkeit aus. Der Kamm bei-
spielsweise ist bequem erreichbar ange-
ordnet und erleichtert damit neben dem 
Fadeneinlesen auch das Korrigieren bei 
Fadenbruch (Abb. 9).
Mit der von KARL MAYER angebotenen 
Technik können Baumdurchmesser bis 
1250 mm mühelos bewickelt werden. 
Hierbei macht eine lineare Kammchan-
gierung eine homogene Bewicklung der 
Kett- bzw. Webbäume bis in den Kanten-
bereich möglich. Durch den schnellen 
mechanischen Wendepunkt der Kamm-
changierung werden hochlaufende bzw. 
abfallende Kanten beim Wickeln ver-
mieden.
Zudem garantieren eine feinfühlige frei 
parametrierbare Wickelzugcharakteris-
tik (z.B. degressives Bewickeln) und eine 
schnelle 3- oder auch 4-Walzenregelung 
einen optimalen Wickelaufbau mit ge-
wünschter Wickellänge. Eine freipro-
grammierbare Baumlängen-Vorabschal-
tung und Temperaturabsenkung bei 
Fahrzustandsänderung runden die idea-
le Prozessführung ab.

Antriebs- und Steuerungstechnik 
KAMCOS®

Gute Webketten zeichnen sich durch äu-
ßerst konstante niedrige Garndeh-
nungsverluste aus. Um dies zu errei-

chen, muss der Garnverzug beim 
Durchlauf durch die Schlichteanlage ex-
akt geregelt und gesteuert werden – eine 
Anforderung, der die klassischen An-
triebe der Schlichteanlage auf der Basis 
einer mechanischen Längswelle schon 
lange nicht mehr entsprechen. Moderne 
Schlichteanlagen dagegen verfügen 
über eine frequenzgesteuerte Mehrmo-
toren- bzw. Einzelantriebstechnologie, 
die die Materialdehnungen zonenweise 
präzise einstellen kann. 
Erst mit dieser Garnverzugsregelung 
lassen sich Garnverzugskräfte und re-
sultierende Fadenbeschlichtungen kon-
trolliert und konstant gestalten. Speziell 
durch die KAMCOS® eigene Zonen-Deh-
nungsregelung werden unterschiedliche 
Beschlichtungen, vor allem bei der 
2-Trog-Verfahrenstechnik, ausgeglichen 
und eliminiert. 
Zudem bietet die KAMCOS® -Techno-
logie dem Bedienpersonal genaueste 
Informationen über das Spannungs- 
und Dehnungsverhalten während und 
innerhalb unterschiedlichster Fahrzu-
stände. Durch Protokollierung und Da-
tenreporte können auch nachträglich 
Fehleranalysen durchgeführt werden. 
KAMCOS®  ist damit das ideale Hilfsmit-
tel für eine kundenorientierte abge-
stimmte Prozessüberwachung, Rege-
lung der Fadenspannung und Steuerung 
der für das Schlichten relevanten Para-
meter zur Erzeugung des perfekten 
Marktproduktes.  
Gespeist wird KAMCOS® durch Faden-
spannungsmesswalzen, die äußerst prä-
zise arbeiten. Im Verbund mit speziell 
integrierten Leichtlaufl eitwalzen resul-
tiert eine genaue, sichere und dauerhaft 
gebundene Materialführung durch die 
gesamte Anlage. Zudem werden eine 
gleichbleibende Arbeitsbreite und damit 
verbunden eine homogene Fadenbele-

gung erreicht – neue Dimension in 
puncto Produktqualität einhergehend 
mit reduziertem Materialausschuss (Ab-
fall, 2. Wahl).
Die Frage, ob eine klassisch oder einzeln 
angetriebene Schlichteanlage unter 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten vor-
teilhafter ist, kann durch Aussagen aus 
der Praxis beantwortet werden. Hier 
wurden die Gesamtgarnverzugswerte 
auf der Grundlage der modernen KAM-
COS® Steuerungstechnologie auf bis zu 
0,6 % gesenkt und die Produktionsge-
schwindigkeiten zum Teil angehoben.

Zusammenfassung:
Mit seinen Kompetenzzentren „Denim“ 
und „Schlichten“ arbeitet KARL MAYER 
auch weiterhin intensiv an marktge-
rechten Produkt- und Verfahrensent-
wicklungen zur Verbesserung der Kett-
laufeigenschaften in der Weberei und 
Webereivorbereitung. 
Der renommierte Textilmaschinenspe-
zialist wird gemeinsam mit seinen welt-
weit produzierenden Kunden die zu-
künftigen speziellen Anforderungen des 
textilen Marktes individuell diskutieren 
und durch Produktneuerungen effi  zien-
te Lösungen gestalten. Eine gezielte 
Produktentwicklung kombiniert mit zu-
kunftsorientierten Verfahrensinnovati-
onen, sind die Grundsäulen der Unter-
nehmensphilosophie von KARL MAYER.

Abb. 7: Zylindertrockner in Overhead-
Ausführung 

Abb. 8: PC-Auszug für Temperaturein-
stellung 

Abb. 9: Einzugswalze und Hauptantrieb 
der Bäummaschine




