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(54) Verfahren zum Satinieren einer Bahn aus gestrichenem Papier oder Karton und Kalander

(57) Es wird ein Verfahren zum Satinieren einer
Bahn (23) aus Papier oder Karton und ein Kalander (1)
angegeben, bei dem man einen Strich auf die Bahn (23)
aufträgt, die Bahn durch mindestens drei Nips (14-22)
eines Mehrwalzenkalanders (1) führt, die Bahn (23) in
den Nips (14-22) mit erhöhtem Druck beaufschlagt und
zwischen den Nips (14-22) über Leitwalzen (28-35)

führt.
Man möchte die Oberflächeneigenschaften von ge-

strichenen Papier- und Kartonbahnen weiter verbes-
sern.

Hierzu befeuchtet man die Bahn (23), bevor sie
über eine einem Nip (16, 19, 21) in Laufrichtung (36)
vorgeschaltete Leitwalze (29, 32, 34) läuft, auf der der
Leitwalze (29, 32, 34) abgewandten Seite.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sati-
nieren einer Bahn aus Papier oder Karton, bei dem man
einen Strich auf die Bahn aufträgt, die Bahn durch min-
destens drei Nips eines Mehrwalzenkalanders führt, die
Bahn in den Nips mit erhöhtem Druck beaufschlagt und
zwischen den Nips über Leitwalzen führt. Ferner betrifft
die Erfindung einen Kalander mit mindestens vier Wal-
zen und mindestens drei Nips sowie Leitwalzen zwi-
schen den Nips, über die eine einen Strich aufweisende
Bahn aus Papier oder Karton geführt ist, und mit Mitteln
zum Druckbeaufschlagen der Bahn in den Nips.
[0002] Bahnen aus Papier oder Karton werden in vie-
len Fällen bedruckt. Um bedruckbar zu sein, muß die
Bahn eine bestimmte Glätte aufweisen. Die Anforderun-
gen an die Glätte sind jedoch unterschiedlich. Sie rich-
ten sich nach der späteren Verwendung. So können bei-
spielsweise Papiere, die für den Druck von Tageszei-
tungen verwendet werden, eine geringere Glätte auf-
weisen als Papiere, die für den Druck von Hochglanz-
Zeitschriften oder -Magazinen verwendet werden sol-
len.
[0003] Eine Standard-Vorgehensweise zum Glätten
einer Papieroder Kartonbahn ist es, die Bahn in einem
Kalander zu satinieren. Hierzu wird die Bahn durch die
Nips im Kalander geleitet und dort mit erhöhtem Druck
und vielfach auch mit erhöhter Temperatur beauf-
schlagt.
[0004] In manchen Fällen reicht aber die Glätte, die
ein Kalander erzielen kann, nicht aus. In diesen Fällen
wird die Bahn gestrichen, d.h. man trägt einen Strich auf
die Oberfläche oder die Oberflächen der Bahn auf. Der
Strich wird auch als Streichfarbe bezeichnet. Er bildet
sozusagen eine Oberflächenbeschichtung der Bahn.
Die gestrichene Bahn wird dann durch den Kalander ge-
führt und geglättet. Hierbei erhält man in der Regel ein
weitaus besseres Ergebnis als beim Satinieren einer
ungestrichenen Bahn.
[0005] Um die Glätte einer ungestrichenen Bahn er-
höhen zu können, wird eine derartige Bahn beim Durch-
laufen eines Kalanders befeuchtet. Hierbei trägt man
die Feuchtigkeit möglichst dicht vor einem Nip auf, um
einen Feuchtigkeitsgradienten zu erhalten, d.h. beim
Durchlaufen des Nips soll eine Schicht an der Oberflä-
che eine größere Feuchtigkeit aufweisen als eine
Schicht in der Mitte der Bahn.
[0006] Eine derartige Befeuchtung ist bei einer gestri-
chenen Bahn nicht möglich. Wenn man hier eine ent-
sprechende Befeuchtung der Bahn anwendet, dann be-
steht die Gefahr, daß sich der Strich an den nachfolgen-
den Kalanderwalzen ablagert, was zu Produktionsun-
terbrechungen führt.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Oberflächeneigenschaften von gestrichenen Papier-
oder Kartonbahnen weiter zu verbessern.
[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gelöst, daß man die

Bahn, bevor sie über eine einem Nip in Laufrichtung vor-
geschaltete Leitwalze läuft, auf der nicht an der Leitwal-
ze anliegenden Seite befeuchtet.
[0009] Mit dieser Lösung wird die gestrichene Bahn
befeuchtet, ohne daß das Risiko besteht, daß sich in
den nachfolgenden Nips Strichablagerungen an den
Walzen bilden. Gleichwohl ist die Feuchtigkeit noch so
weit wirksam, daß die Oberflächeneigenschaften der
gestrichenen Bahn weiter verbessert werden. Man
nimmt auch an, daß aufgrund des Strichs an der Ober-
fläche der Bahn die Feuchtigkeit nicht in einem nen-
nenswerten Maß bis in die Mitte der Bahn vordringen
kann, so daß man trotz der relativ großen Entfernung
zwischen der Befeuchtung und der Druckbeaufschla-
gung noch einen Feuchtigkeitsgradienten in der Bahn
erhält.
[0010] Vorzugsweise befeuchtet man die Bahn mit
Dampf. Wenn man Dampf auf eine Bahn aufträgt, erfolgt
nicht nur eine Feuchtigkeitszunahme an der Oberflä-
che, sondern auch eine Temperaturerhöhung. Man
nimmt an, daß das nachfolgende Abkühlen des Strichs
über einen relativ langen Zeitraum bis zum Durchlaufen
des nächsten Nips mit eine Ursache dafür ist, daß sich
die Streichfarbe nicht an den Walzen ablagert.
[0011] Vorzugsweise befeuchtet man die Bahn an ei-
ner Seite, die im nachfolgenden Nip an einer harten, be-
heizten Walze anliegt. Die größte Glättesteigerung in ei-
nem Nip wird an der Seite der Bahn erreicht, die an der
harten und beheizten Walze anliegt. Wenn man hier
noch zusätzlich Feuchtigkeit aufträgt, wird das Glätte-
ergebnis verbessert.
[0012] Vorzugsweise befeuchtet man die Bahn min-
destens 0,1 Sekunden vor dem Durchlaufen des Nips.
Dies ist eine relativ lange Zeit, so daß der Strich an der
Oberfläche der Bahn wieder ausreichend getrocknet ist
oder fest geworden ist, so daß er in den nachfolgenden
Nips nicht mehr an der Walze hängenbleibt.
[0013] Vorzugsweise satiniert man die Bahn online.
Die Satinage kann dann in einem Zug mit dem Strich-
auftrag oder sogar in einem Zug mit der Papierherstel-
lung erfolgen, d.h. im Anschluß an die Papiermaschine.
Hierbei kann man sich die erhöhte Temperatur der
Bahn, die am Ausgang der Papier- oder Kartonmaschi-
ne herrscht, zunutze machen, um das Glätteergebnis
weiter zu verbessern.
[0014] Die Aufgabe wird bei einem Kalander der ein-
gangs genannten Art dadurch gelöst, daß eine Befeuch-
tungseinrichtung in Laufrichtung der Bahn vor einer ei-
nem Nip vorgeschalteten Leitwalze an der nicht an der
Leitwalze anliegenden Seite der Bahn angeordnet ist.
Wie oben im Zusammenhang mit dem Verfahren aus-
geführt, hat diese Ausgestaltung den Vorteil, daß die
Feuchtigkeit relativ früh auf die Bahn aufgetragen wird,
so daß ein relativ langer Zeitraum verstreicht, bis die
befeuchtete Bahn den Nip durchläuft. In diesem relativ
langen Zeitraum hat der Strich die Möglichkeit, sich in
ausreichendem Maße zu verfestigen, so daß er sich
nicht mehr an der Walze ablagern kann. Gleichwohl hat
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die Feuchtigkeit noch eine gewisse Wirkung, die zu ei-
ner Glättesteigerung führt. Man erhält also durch den
Feuchtigkeitsauftrag auf die gestrichene Bahn eine Ver-
besserung der Oberflächeneigenschaften, ohne die bis-
her bekannten Nachteile in Kauf nehmen zu müssen.
[0015] Vorzugsweise ist die Befeuchtungseinrichtung
als Dampffeuchter ausgebildet. Die Befeuchtungsein-
richtung trägt also die Feuchtigkeit in Form von Dampf
auf die Oberfläche der Bahn auf. Der Dampf führt nicht
nur zu einer Feuchtigkeitserhöhung, sondern auch zu
einer Temperaturerhöhung. Die Temperatur der Ober-
fläche sinkt allerdings bis zum Durchlaufen des nach-
folgenden Nips ab, so daß möglicherweise dieser Tem-
peraturverlust zu einer Verfestigung des Strichs an der
Oberfläche führt, die ein nachfolgendes Ablösen verhin-
dert.
[0016] Bevorzugterweise ist die Befeuchtungsein-
richtung auf der Seite der Bahn angeordnet, die im
nachfolgenden Nip an einer harten, beheizten Walze
anliegt. Die harte und beheizte Walze ist hauptsächlich
für die Glättesteigerung an der Oberfläche der Bahn ver-
antwortlich. Wenn man hier Feuchtigkeit aufgibt, wird
die Glättesteigerung vergrößert, d.h. man erhält verbes-
serte Oberflächeneigenschaften.
Bevorzugterweise sind mehrere Befeuchtungseinrich-
tungen vorgesehen, von denen sich keine zwischen ei-
ner Leitwalze und einem nachfolgenden Nip befindet.
Man befeuchtet also die Bahn immer nur an einer Posi-
tion, die einen ausreichenden Abstand zum nächsten
Nip aufweist, so daß sich der Strich auch nach dem Auf-
tragen der Feuchtigkeit wieder in ausreichendem Maße
verfestigen kann, um im nachfolgenden Nip nicht von
der Bahn abgelöst zu werden. Auch innerhalb von "Ta-
schen", die die Bahn aufgrund der Leitwalzen zwischen
den Nips bildet, sind keine Befeuchtungseinrichtungen
vorhanden.
[0017] Auch ist von Vorteil, wenn vor einer dem ersten
Nip vorgeschalteten Eingangsleitwalze zwei Befeuch-
tungseinrichtungen angeordnet sind, von denen jede
auf eine Seite der Bahn wirkt, wobei die Befeuchtungs-
einrichtung, die auf die an der Leitwalze anliegenden
Seite der Bahn wirkt, einen wesentlich größeren Ab-
stand zur Leitwalze aufweist als die Befeuchtungsein-
richtung, die auf die andere Seite der Bahn wirkt. Mit
dieser Ausgestaltung erreicht man ein Befeuchten von
beiden Oberflächen der Bahn bereits vor dem Einlaufen
in den Kalander. Dadurch, daß man die Befeuchtungs-
einrichtung auf der Seite der Bahn, die an der Leitwalze
anliegt, mit einem größeren Abstand zur Leitwalze an-
ordnet, schafft man einen ausreichenden Abstand zur
Leitwalze, so daß sich der Strich in der Zeit zwischen
dem Befeuchten und dem Kontaktieren der Leitwalze
wieder in ausreichendem Maße verfestigen kann. Bei
der anderen Seite der Bahn ist hingegen nur der Ab-
stand zum ersten Nip von Bedeutung.
[0018] Auch ist von Vorteil, wenn mindestens zwei
Befeuchtungseinrichtungen für jede Bahnseite vorge-
sehen sind. Damit ist es möglich, eine erhöhte Feuch-

tigkeitsmenge auf die Bahn aufzutragen, so daß die
Oberflächeneigenschaften der Bahn weiter verbessert
werden können.
[0019] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

einzige Fig. eine schematische Darstellung eines
Kalanders.

[0020] Ein Kalander 1 weist einen Walzenstapel mit
zwei Endwalzen 2, 3 auf, die als Durchbiegungseinstell-
walzen ausgebildet sind, von denen lediglich die Stütz-
schuhe 43, 44 angedeutet sind. Zwischen den Endwal-
zen 2, 3 befinden sich im vorliegenden Fall acht Zwi-
schenwalzen 4-11. Die Endwalzen 2, 3 und die Zwi-
schenwalzen 5, 7, 8, 10 sind als "weiche" Walzen aus-
gebildet, d.h. sie weisen einen elastischen Bezug 12 an
ihrer Oberfläche auf. Die Zwischenwalzen 4, 6, 9, 11
sind als "harte" Walzen ausgebildet, deren Oberfläche
wesentlich härter ist als die Oberfläche des Bezugs 12.
Die harten Walzen 4, 6, 9, 11 sind mit einer Heizeinrich-
tung 13 versehen, die hier durch eine Reihe von peri-
pheren Bohrungen symbolisiert ist. Dementsprechend
kann die Oberfläche der harten Zwischenwalzen 4, 6,
9, 11 auf eine erhöhte Temperatur gebracht werden.
Diese Temperatur liegt im Bereich von etwa 60 bis etwa
130°C.
[0021] Die Walzen 2-11 bilden Nips 14-22, durch die
eine Bahn 23 geführt ist. Bei der Bahn 23 handelt es
sich um eine Papier- oder Kartonbahn, die gestrichen
ist, also eine Oberflächenbeschichtung in Form einer
Streichfarbe aufweist. Die Bahn 23 kommt daher, wie
dies lediglich schematisch dargestellt ist, aus einer
Streicheinrichtung 24. Der Kalander 1 ist also on-line
mit der Streicheinrichtung 24 angeordnet. Die Streich-
einrichtung 24 wiederum kann on-line mit einer nur
schematisch dargestellten Papier- oder Kartonmaschi-
ne 25 angeordnet sein, so daß der Kalander 1 auch on-
line zur Papiermaschine 25 angeordnet ist.
[0022] Vor dem Einlaufen in den Kalander 1 ist die
Bahn über eine Eingangsleitwalze 26 geführt. Nach
dem Durchlaufen des letzten Nips 22 ist die Bahn 23
über eine Ausgangsleitwalze 27 geführt. Zwischen den
Nips 14-22 ist die Bahn 23 über eine Vielzahl von Leit-
walzen 28-35 geführt, wobei jeweils zwischen zwei Nips
14, 15; 15, 16; ... eine Leitwalze 28-35 angeordnet ist.
Jede Leitwalze bewirkt eine Richtungsänderung der
Bahn 23.
[0023] In Bahnlaufrichtung, die durch einen Pfeil 36
symbolisiert ist, vor dem Nip 16 ist eine Befeuchtungs-
einrichtung 37 angeordnet. Diese Befeuchtungseinrich-
tung 37 ist als Dampfauftragseinrichtung ausgebildet,
beispielsweise als Dampfblaskasten mit einer in Brei-
tenrichtung der Bahn 23 zonenweise steuerbaren
Dampfausgabeeinrichtung. Die Befeuchtungseinrich-
tung 37 richtet also Dampf auf die Oberfläche der Bahn
23, die im auf die Befeuchtungseinrichtung 37 folgen-
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den Nip 16 an der harten Walze 6 anliegt.
[0024] Die Befeuchtungseinrichtung 37 ist allerdings
mit einer relativ großen Entfernung zu diesem Nip 16
angeordnet. Sie befeuchtet die Bahn nämlich zwischen
dem Ausgang des Nips 15 und der auf den Nip 15 fol-
genden Leitwalze 29 oder - anders ausgedrückt - vor
der dem Nip 16 vorgeschalteten Leitwalze 29 und zwar
auf der Seite, die nicht an der Leitwalze 29 anliegt. Da-
mit steht eine relativ lange Zeit zur Verfügung, in der die
von der Befeuchtungseinrichtung 37 auf die Bahn 23
aufgetragene Feuchtigkeit auf die Bahn einwirken kann.
Die Feuchtigkeit, die üblicherweise den Strich anlöst, so
daß er an einer nachfolgenden Walze 6 hängenbleibt,
hat sich dann so weit wieder verflüchtigt und der Strich
ist wieder so fest geworden, daß sich der Strich von der
Oberfläche der Bahn 23 nicht mehr ablöst und an der
Walze 6 ablagert. Möglicherweise spielt hierbei eben-
falls eine Rolle, daß nach dem Auftrag des Dampfes auf
die Oberfläche der Bahn 23 eine Abkühlung der Streich-
farbe eintritt, bevor die Bahn 23 den Nip 16 durchläuft.
Diese Abkühlung könnte ebenfalls zu einer Verfestigung
des Strichs beitragen, so daß hier eine bessere Haltbar-
keit gegeben ist.
[0025] Der Nip 18 ist als Wechselnip zwischen zwei
weichen Walzen 7, 8 ausgebildet. Er dient dazu, beiden
Seiten der Bahn 23 zu ermöglichen, in einer ausreichen-
den Zahl von Nips an einer harten Walze anzuliegen.
Während vor dem Wechselnip 18 die Unterseite der
Bahn 23 an harten Walzen 4, 6 anliegt, liegt nach dem
Durchlaufen des Wechselnips 18 die Oberseite der
Bahn an harten Walzen 9, 11 an.
[0026] Unmittelbar hinter dem Wechselnip 18 ist dem-
entsprechend eine weitere Befeuchtungseinrichtung 38
angeordnet, die Feuchtigkeit auf die Bahn 23 aufträgt,
bevor die Bahn 23 eine Leitwalze 32 umschlingt. Auch
hier ist die Befeuchtungseinrichtung 38 auf der nicht an
der Leitwalze 32 anliegenden Seite der Bahn 23 und vor
dieser Leitwalze 32, also so weit vor dem nachfolgen-
den Nip 19 angeordnet, daß die Streichfarbe nicht mehr
an der Walze 9 hängenbleibt.
[0027] Eine weitere Befeuchtungseinrichtung 39 ist
am Ausgang des Nips 20 vor der Leitwalze 34, die dem
Nip 21 vorgeschaltet ist, angeordnet. Beide Befeuch-
tungseinrichtungen 38, 39 sind ebenfalls als Dampfauf-
tragseinrichtungen ausgebildet. Die Zeit zwischen dem
Auftrag der Feuchtigkeit und dem Durchlaufen des
nächsten Nips 19, 21 ist in beiden Fällen relativ groß.
Sie beträgt, genau wie bei der Befeuchtungseinrichtung
37, mindestens 0,1 Sekunden. Dies bedeutet beispiels-
weise bei einer Geschwindigkeit der Bahn 23 von 1.800
m/min, daß die gestrichene Bahn 23 nach dem Feuch-
tigkeitsauftrag bis zum Erreichen des nachfolgenden
Nips 16, 19, 21 mindestens 3 m zurückzulegen hat.
[0028] Auch vor der Eingangsleitwalze 26 sind zwei
Befeuchtungseinrichtungen 40, 41 angeordnet. Jede
Befeuchtungseinrichtung 40, 41 wirkt auf eine Seite der
Bahn 23. Die Befeuchtungseinrichtung 41, die auf die
Unterseite der Bahn 23 wirkt, kann relativ dicht vor der

Eingangsleitwalze 26 angeordnet sein. Hier ist im Grun-
de das einzige Kriterium, daß die Zeit zwischen dem
Auftragen der Feuchtigkeit auf die Bahn 23 und dem
Durchlaufen des ersten Nips 14 lange genug ist, um ei-
ne Ablagerung des Strichs an die Walze 4 zu verhin-
dern.
[0029] Die Befeuchtungseinrichtung 40, die auf die
Oberseite der Bahn 23 wirkt, die später an der Ein-
gangsleitwalze 26 anliegt, muß mit einem größeren Ab-
stand zur Eingangsleitwalze 26 angeordnet sein. Auch
in diesem Fall ist die Zeit zwischen dem Feuchtigkeits-
auftrag durch die Befeuchtungseinrichtung 40 und dem
Kontaktieren der Leitwalze 26 lange genug, um eine Ab-
lagerung von Streichfarbe an der Eingangsleitwalze 26
zu verhindern.
[0030] Der Kalander 1 ist in der Figur nur schematisch
dargestellt. Der Walzenstapel aus den Walzen 2-11
weist eine Neigung von etwa 45° zur Horizontalen und
zur Vertikalen auf. Eine Befestigung der Walzen an ei-
nem Ständer 42 ist genauso wenig dargestellt wie wei-
tere Zusatzoder Anbauteile, beispielsweise Schaber.
[0031] Mit der dargestellten Vorgehensweise erreicht
man eine Reihe von Vorteilen:
[0032] Durch den Feuchtigkeitsauftrag kann man ei-
ne Steigerung von Glanz und Glätte erreichen. Man
kann bei gleichbleibender Glätte eine Steigerung der
Produktionsgeschwindigkeit erreichen. Alternativ oder
zusätzlich kann man Satinagebedingungen, wie Strek-
kenlast und Temperatur, ohne Glätteverlust verringern.
[0033] Man kann auch Nips einsparen und somit eine
kleinere und kostengünstigere Kalanderkonstruktion
verwenden. Beispielsweise kann man anstelle der dar-
gestellten zehn Walzen mit acht Walzen auskommen,
ohne Einbußen an Oberflächeneigenschaften in Kauf
nehmen zu müssen.
[0034] Wie oben erwähnt, kann man die Befeuchtung
auch zonenweise in Querrichtung der Bahn 23 regeln,
um eine Glanz- oder Glätte-Querprofilregelung zu rea-
lisieren.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Satinieren einer Bahn aus Papier
oder Karton, bei dem man einen Strich auf die Bahn
aufträgt, die Bahn durch mindestens drei Nips eines
Mehrwalzenkalanders führt, die Bahn in den Nips
mit erhöhtem Druck beaufschlagt und zwischen den
Nips über Leitwalzen führt, dadurch gekennzeich-
net, daß man die Bahn, bevor sie über eine einem
Nip in Laufrichtung vorgeschaltete Leitwalze läuft,
auf der nicht an der Leitwalze anliegenden Seite be-
feuchtet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß man die Bahn mit Dampf befeuchtet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

5 6



EP 1 541 757 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kennzeichnet, daß man die Bahn an einer Seite
befeuchtet, die im nachfolgenden Nip an einer har-
ten, beheizten Walze anliegt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß man die Bahn minde-
stens 0,1 Sekunde vor dem Durchlaufen des Nips
befeuchtet.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß man die Bahn on-line
satiniert.

6. Kalander mit mindestens vier Walzen und minde-
stens drei Nips sowie Leitwalzen zwischen den
Nips, über die eine einen Strich aufweisende Bahn
aus Papier oder Karton geführt ist, und mit Mitteln
zum Druckbeaufschlagen der Bahn in den Nips, da-
durch gekennzeichnet, daß eine Befeuchtungs-
einrichtung (37-41) in Laufrichtung (36) der Bahn
(23) vor einer einem Nip (14, 16, 19, 21) vorgeschal-
teten Leitwalze (26, 29, 32, 34) an der nicht an der
Leitwalze (26, 29, 32, 34) anliegenden Seite der
Bahn (23) angeordnet ist.

7. Kalander nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Befeuchtungseinrichtung
(37-41) als Dampffeuchter ausgebildet ist.

8. Kalander nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Befeuchtungseinrichtung
(37-39, 41) auf der Seite der Bahn (23) angeordnet
ist, die im nachfolgenden Nip (14, 16, 19, 21) an
einer harten, beheizten Walze (4, 6, 9, 11) anliegt.

9. Kalander nach einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daß mehrere Befeuch-
tungseinrichtungen (37-41) vorgesehen sind, von
denen sich keine zwischen einer Leitwalze (26-35)
und einem nachfolgenden Nip (14-22) befindet.

10. Kalander nach einem der Ansprüche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daß vor einer dem ersten
Nip (14) vorgeschalteten Eingangsleitwalze (26)
zwei Befeuchtungseinrichtungen (40, 41) angeord-
net sind, von denen jede auf eine Seite der Bahn
(23) wirkt, wobei die Befeuchtungseinrichtung (40),
die auf die Seite der Bahn (23) wirkt, die an der Ein-
gangsleitwalze (26) anliegt, einen wesentlich grö-
ßeren Abstand zur Eingangsleitwalze (26) aufweist
als die Befeuchtungseinrichtung (41), die auf die
andere Seite der Bahn (23) wirkt.

11. Kalander nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß mindestens zwei Befeuchtungsein-
richtungen (37-41) für jede Bahnseite vorgesehen
sind.
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