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Abstract (en)
The smoothing takes place in a smoothing zone (2), in which the operation is carried out under pressure using temperature and moisture.
The desired smoothness is achieved with a correspondingly long residence time of the web of material (1) in a smoothing zone (2) which is
correspondingly long having regard to the velocity of the web. A still moist web (1) is guided between heatable surfaces (3, 4) which are arranged
on both sides of the web (1), face each other across the web, extend in parallel and can each be pressed against the web. The surfaces (3, 4) are
constructed over their entire length for forming and holding a given, defined contour of smoothing zone (2). The one surface (3) is, for example,
constructed as an outer surface (5) of a heated cylinder (6) and the second surface (4) is constructed as a continuous flexible belt (7) which can be
pressed towards the outer surface (5) of the cylinder by means of a concave support element (8). <??>If desired, the web (1) can be smoothed on
both sides using the method. <IMAGE>

Abstract (de)
Das Gléatten erfolgt in einer Glattzone (2), in der mit einem Druck unter Einsatz von Temperatur und Feuchtigkeit gearbeitet wird. Die gewtinschte
Glatte wird bei entsprechend langer Verweilzeit der Materialbahn (1) in einer in Anbetracht der Bahnlaufgeschwindigkeit entsprechend langen
Glattzone (2) erreicht. Eine noch feuchte Bahn (1) wird zwischen beiderseits der Bahn (1) angeordneten, Uber die Bahn zueinanderweisenden,
parallel verlaufenden, gegen die Bahn jeweils anpreBbaren, beheizbaren Flachen (3, 4) geflhrt. Die Flachen (3, 4) sind zum Bilden und Halten einer
vorgegebenen definierten Kontur der Glattzone (2) Uber ihre ganze Lénge ausgebildet. Die eine Flache (3) ist z.B. als ein Mantel (5) einer beheizten
Walze (6), und die zweite Flache (4) ist als ein endloses flexibles Band (7) ausgebildet, das in Richtung zu dem Walzenmantel (5) mittels eines
konkaven Stltzelementes (8) anpreBbar ist. Wenn gewlinscht, kann mit dem Verfahren die Bahn (1) beiderseits geglattet werden.
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