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(54) Kalanderanordnung
(57)  Eswird eine Kalanderanordnung (1) angegeben
mit einem Uber mindestens zwei Umlenkelemente (12,
13) geflihrten Band (8), das Uiber eine vorbestimmte Lan-
ge an einem Gegendruckelement (2) anliegt und mitdem
Gegendruckelement (2) einen Nip (9) fir die Behandlung
einer Materialbahn bildet.
Man mochte eine Materialbahn mit vertretbarem
Aufwand satinieren, ohne das Band zu stark zu belasten.
Hierzu ist vorgesehen, dal® mindestens eines der
Umlenkelemente (12, 13) unter Zwischenlage des Ban-
des (8) am Gegendruckelement (2) anliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kalanderanordnung
mit einem Uber mindestens zwei Umlenkelemente ge-
fuhrten Band, das Uber eine vorbestimmte Lange an ei-
nem Gegendruckelement anliegt und mit dem Gegen-
druckelement einen Nip fiir die Behandlung einer Mate-
rialbahn bildet.

[0002] Eine derartige Kalanderanordnung ist bei-
spielsweise aus WO 03/064764 A1 bekannt. Das Band
ist als Metallband ausgebildet, das tber vier Umlenkrol-
len gefiihrt ist. In einen Abschnitt zwischen zwei Umlen-
krollen taucht eine Gegenwalze ein, die vom Band iber
etwa 120° umschlungen ist. Optional kann man vorse-
hen, auf der Innenseite des Metallbandes eine weitere
Walze anzuordnen, die den Druck, der im Nip zwischen
dem Metallband und der Gegenwalze erzeugt wird, noch
verstarken kann.

[0003] Wenninder vorliegenden Beschreibung davon
die Rede ist, dal3 das Band an dem Gegendruckelement
anliegt, dann ist darunter im Betrieb eine Situation zu
verstehen, in der das Band unter Zwischenlage der Ma-
terialbahn an dem Gegendruckelement anliegt. Eine un-
mittelbare Berlihrung zwischen dem Band und dem Ge-
gendruckelement findet also nicht statt.

[0004] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fiir eine Materialbahn beschrie-
ben. Sie ist aber auch bei anderen Materialbahnen, bei-
spielsweise Kartonbahnen, anwendbar, die auf ahnliche
Weise behandelt werden.

[0005] Die meisten Papier- oder Kartonbahnen mis-
sen im Verlaufe ihrer Herstellung mindestens einmal sa-
tiniertwerden, d.h. sie miissen mit einem erhohten Druck
und vielfach auch mit einer erhéhten Temperatur beauf-
schlagt werden. Hierzu hat man viele Jahre lang Kalan-
der verwendet, bei denen zwei oder mehr Walzen einen
oder mehr Nips gebildet haben, durch die die Papierbahn
geleitet wird. In den Nips wird die Bahn verdichtet. Gleich-
zeitig wird die Oberflache geglattet. In der Regel werden
dabei die Nips jeweils durch eine harte und eine weiche
Walze gebildet.

[0006] Um den Volumenverlust in einem Kalander zu
verringern, verwendet man seit einiger Zeit auch soge-
nannte Breitnip- oder Schuh-Kalander, bei denen eine
harte Walze mit einer sogenannten Schuhwalze zusam-
menwirkt. Die Schuhwalze weist einen umlaufenden
Mantel auf, der unter der Wirkung eines Stltzschuhs ge-
gen den Umfang der harten Walze gedriickt wird. Da-
durch wird die Behandlungszeit fiir die Papierbahn im
Nip verlangert, so dal® man bei anndhernd gleichen Sa-
tinageergebnissen mit verringerten Druckspannungen
auskommt. Dadurch wird das Volumen der Papierbahn
geschont.

[0007] Eine andere Moglichkeit der Satinage ist in der
obengenannten WO 03/064764 A1 dargestellt. Dort wird
die zum Behandeln der Bahn notwendige Druckspan-
nung dadurch aufgebracht, daf® das Band durch die bei-
den der Gegenwalze benachbarten Umlenkrollen gegen
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die Gegenwalze gespannt wird. Dies erfordert allerdings
ein Band, das Uber eine sehr hohe Zugfestigkeit verfligt.
Dies macht eine Kalanderanordnung sehr aufwendig,
wenn sie mit ausreichenden Druckspannungen im Nip
arbeiten soll. Wenn man hoéhere Druckspannungen im
Nip mit einer zuséatzlichen Walze erzeugt, dann erfordert
dies ebenfalls einen héheren Aufwand.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bahn mit vertretbarem Aufwand zu satinieren, ohne das
Band zu stark zu belasten.

[0009] Diese Aufgabe wird bei einer Kalanderanord-
nung der eingangs genannten Art dadurch geldst, da®
mindestens eines der Umlenkelemente unter Zwischen-
lage des Bandes am Gegendruckelement anliegt.
[0010] Mit dieser Ausgestaltung wird das Umlenkele-
ment fiir zwei Funktionen ausgenutzt. Zum einen bildet
das Umlenkelement eine Stltze beim Umlauf des Ban-
des, so daR das Band Uber eine vorbestimmte Ladnge am
Gegendruckelement anliegen kann. Zum anderen wird
das Umlenkelement aber auch zur direkten Druckerzeu-
gung verwendet. Dort, wo das Umlenkelement und das
Gegendruckelement unter Zwischenlage des Bandes
aneinander anliegen, kann die Materialbahn mit einem
héheren Druck beaufschlagt werden. Da dieser héhere
Druck am Eingang und/oder am Ausgang des Breitnips
erzeugt wird, kann man diesen héheren Druck vorteilhaft
fur die Gestaltung des Satinageprozesses ausnutzen.
[0011] Vorzugsweise liegt zumindest das einlaufseiti-
ge Umlenkelement am Gegendruckelement an. Damit
erhalt die Materialbahn, die in den Nip eintritt, zu Beginn
des Satinagevorgangs einen Druckimpuls. Das Band
wird zwischen dem einlaufseitigen Umlenkelement und
dem Gegendruckelement sozusagen eingespannt, so
daf es einfacher ist, in der nachfolgenden Behandlungs-
zone, in der das Band mit dem Gegendruckelement zu-
sammenwirkt, eine héhere Druckspannung aufrecht zu
erhalten, ohne das Band zu Uberlasten. Dementspre-
chend kann man hier gute Satinageergebnisse erhalten.
[0012] Vorzugsweise weist das Gegendruckelement
im Bereich mindestens eines anliegenden Umlenkele-
ments eine Druckerzeugungseinrichtung auf. Als
Druckerzeugungseinrichtung kann man beispielsweise
eine hydraulische Stitzelementanordnung verwenden,
die im Innern des Gegendruckelements angeordnet ist.
Damit kann man beispielsweise einen Durchbiegungs-
ausgleich erreichen und héhere Krafte im Nip realisieren.
Dariiber hinaus mussen nicht mehr alle Krafte tber die
Lagerungen aufgebracht werden.

[0013] Hierbei ist bevorzugt, dafl die Druckerzeu-
gungseinrichtung quer zur Durchlaufrichtung der Mate-
rialbahn durch den Nip in mehrere einzeln ansteuerbare
Zonen unterteilt ist. Damit 18Rt sich in Querrichtung der
Bahn ein vorbestimmtes Druckprofil einstellen, so daf
man den Nip in gewissen Grenzen auch zu einem Qu-
erprofilausgleich verwenden kann.

[0014] Bevorzugterweise ist mindestens eines der
Umlenkelemente temperierbar und das Band ist warme-
leitend ausgebildet. Das Umlenkelement kann also tber
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die Umgebungstemperatur hinaus erwarmt werden oder
unter die Umgebungstemperatur gekihlt werden. Damit
ergibt sich eine weitere EinfluRmaoglichkeit bei der Be-
handlung der Bahn im Nip. Da das Band wéarmeleitend
ausgebildet ist, kann die Materialbahn durch das Band
hindurch thermisch beaufschlagt werden. Wenn das Um-
lenkelement beispielsweise beheizt wird, dann wird eine
entsprechende Warme in die Materialbahn eingetragen.
[0015] Vorzugsweise sind beide Umlenkelemente un-
terschiedlich temperierbar. Damit 14Rt sich bei der Sati-
nage ein Temperaturverlauf Gber die Behandlungslange
gezielteinstellen. Man kann also beispielsweise die Tem-
peratur wahrend des Durchlaufens der Materialbahn
durch den Nip ansteigen oder absinken lassen.

[0016] Hierbei ist bevorzugt, dall das einlaufseitige
Umlenkelement als Heizeinrichtung und das auslaufsei-
tige Umlenkelement als Kuhleinrichtung ausgebildet ist.
Die Materialbahn wird also beim Eintritt in den Nip durch
das einlaufseitige Umlenkelement erwdrmt und beim
Austritt aus dem Nip durch das auslaufseitige Umlen-
kelement abgekihlt. Dies kann man in vorteilhafter Wei-
se beispielsweise dazu ausnutzen, mit Hilfe der erhéhten
Temperatur eine bessere Glattung der Oberflache zu er-
zielen, andererseits aber eine Flash-Verdampfung zu
vermeiden, weil man die Bahn beim oder kurz vor dem
Austritt aus dem Nip so weit abkihlt, dal die durch die
Beheizung verdampfte Flissigkeit in der Materialbahn
wieder kondensiert ist.

[0017] Bevorzugterweise ist die Heizleistung des ein-
laufseitigen Umlenkelements so auf die Geschwindigkeit
des Bandes und der Materialbahn abgestimmt, dal das
Band nach einer vorbestimmten Lange des Nips mehr
als 75 % der durch die Umlenkeinrichtung zugefiihrten
Warmemenge an die Materialbahn abgegeben hat. Die
Warmeaufnahmefahigkeit der Materialbahn ist bekannt
oder kann mitwenigen Versuchen ermittelt werden. Auch
der Warmelbergang zwischen dem Band und der Ma-
terialbahn ist bekannt oder kann ermittelt werden. Damit
ist es mdglich, die Heizleistung der einlaufseitigen Um-
lenkeinrichtung so einzustellen, dal} die eingetragene
Warme vollstéandig oder zumindest fast vollstandig an die
Materialbahn tibergeben worden ist. Damit 1&(3t sich ein
energiesparender Betrieb realisieren. Daruber hinaus
kann man auf diese Weise Verhéltnisse einstellen, bei
denen man die Materialbahn kurz vor dem Auslauf aus
dem Nip so weit kuhlen kann, daf’ die in der Bahn ver-
dampfte Flissigkeit wieder kondensiert ist, bevor die Ma-
terialbahn aus dem Nip austritt. Die im Nip erzielte glatte
Oberflache bleibt also glatt und wird nicht durch den aus-
tretenden Dampf wieder aufgerissen.

[0018] Bevorzugterweise weist das Band einen Me-
tallanteil auf. Es kann auch als Metallband ausgebildet
sein. Die Verwendung eines Metallbandes, beispielswei-
se als reines Metallband oder als Verstarkung eines
Kunststoffes, hat den Vorteil, dal® man zum einen eine
relativ hohe Festigkeit des Bandes erzielen kann, zum
anderen aber auch eine gute Warmeleitfahigkeit realisie-
ren kann. Die Warmeubertragung zwischen den Umlen-
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kelementen und dem Band wird dadurch verbessert.
[0019] Auchistvon Vorteil, wenn das Gegendruckele-
ment als Walze ausgebildet ist und die beiden Umlenk-
einrichtungen so angeordnet sind, dal} ihre Kontaktstel-
len einen Umfangswinkel von maximal 90° an der Walze
einschlieffen. Damit werden die in die Walze eingeleite-
ten Kréafte auf einen relativ kleinen Abschnitt der Walze
konzentriert, also auf maximal ein Viertel des Umfangs.
Die Lagerung der Walze kann daraufhin dimensioniert
werden. Die Gefahr einer Ovalisierung der Walze wird
klein gehalten.

[0020] Vorzugsweise weist die Walze eine elastische
Oberflache auf. Insbesondere in Verbindung mit einem
Band aus Metall wird hierdurch ein "weicher" Nip reali-
siert, also ein Nip, bei dem eine Begrenzungsflache
durch eine unnachgiebige und damit "harte" Oberflache
gebildet ist, wahrend die andere Oberflache durch eine
"weiche", weil nachgiebige Oberflache gebildetist. Damit
ergeben sich ahnliche Verhaltnisse wie in einem Super-
oder Soft-Kalander, wenngleich die Druckspannungen
kleiner gehalten werden kdnnen.

[0021] Vorzugsweise weist die Walze eine Heizein-
richtung auf. Damit ist es mdglich, zusatzlich zu der Be-
heizung durch das Umlenkelement oder alternativ dazu
Wéarme in die Materialbahn einzutragen, um den Satina-
geprozel’ zu férdern.

[0022] Hierbei ist bevorzugt, dafl die Heizeinrichtung
von auflen auf die Umfangsflache der Walze wirkt. In
diesem Fall kann man die Walze, also das Gegendruk-
kelement, zum Beheizen der Materialbahn verwenden,
ohne dal} die Warme die gesamte Walze durchdringen
muB. Dies halt einerseits den Energieaufwand niedrig
und vereinfacht andererseits den baulichen Aufwand fur
das Gegendruckelement.

[0023] Vorzugsweise weist die Walze eine warmelei-
tende Umfangsflache auf. Hierfiir gibt es mehrere Mog-
lichkeiten. Zum einen kann man die Walze als "harte"
Walze ausbilden, also mit einer Oberflache aus Stahl
oder GuR versehen. Zum anderen kann man einen war-
meleitenden Kunststoff verwenden. Auch ist es mdglich,
auf einen warmeleitenden oder auch nicht warmeleiten-
den Kunststoff eine diinne Metallschicht aufzubringen,
beispielsweise aufzudampfen. Die Wahl des Bandes
richtet sich dann nach den Gegebenheiten. In jedem Fall
kann man aber auch ein Metallband verwenden.

[0024] Vorzugsweise weist das Band eine Spannein-
richtung auf. Mit Hilfe der Spanneinrichtung kann man
die Druckspannungen, die durch das Band im Nip er-
zeugt werden, beeinflussen.

[0025] Vorzugsweise sind die Umlenkeinrichtungen
als Umlenkrollen ausgebildet. Dadurch werden Rei-
bungsverluste klein gehalten. Auch wird die Belastung
des Bandes beim Umlenken klein gehalten.

[0026] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

einzige Fig.  eine schematische Darstellung einer Ka-
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landeranordnung.

[0027] Eine Kalanderanordnung 1 weist eine Walze 2
auf, die auf einem hohlzylinderférmigen Mantel 3 einen
elastischen Belag 4 tragt. Die radialen Dicken von Mantel
3 und Belag 4 sind hier nicht maf3stablich dargestelit.
[0028] Der Mantel 3 ist von einem Trager 5 durchsetzt,
der zwei Reihen von Stiitzelementen 6, 7 tragt. Die Stuit-
zelemente 6, 7 stlitzen den Mantel 3 von innen gegen
von aufden auftretende Belastungen ab. Sie kénnen hy-
drostatisch oder hydrodynamisch geschmiert sein. Die
Stitzelemente 6, 7 sind einzeln oder zonenweise ansteu-
erbar.

[0029] Mit der Walze 2 wirkt ein Band 8 zusammen,
das als Metallband ausgebildet ist oder zumindest einen
groReren Anteil von Metall enthalt. Das Band 8 hat damit
zum einen eine relativ hohe Zugfestigkeit. Zum anderen
ist es in der Lage, Warme zu leiten. Das Band 8 ist also
warmeleitend ausgebildet.

[0030] DasBand8liegtibereinen Umfangswinkel von
maximal 90° an dem Umfang der Walze 2 an und bildet
dabei einen Nip 9 mitder Walze 2, der, wie aus der Zeich-
nung ersichtlich ist, als Breitnip ausgebildet ist.

[0031] Eine Materialbahn 10 durchlduft in Richtung ei-
nes Pfeiles 11 den Nip 9. Dabei wird die Materialbahn
10 auf einer Seite von der elastischen Oberflache des
Belags 4 der Walze 2 und auf der anderen Seite von der
Oberflache des Bandes 8, beispielsweise einer Metall-
oberflache und damit einer harten Oberflache, beauf-
schlagt.

[0032] Das Band 8 ist (iber eine einlaufseitige Umlen-
krolle 12 und eine auslaufseitige Umlenkrolle 13 sowie
eine Spannrolle 14 in einem Umlauf gefiihrt. Die Spann-
rolle 14 ist durch einen Antrieb 15 verlagerbar, um das
Band 8 mehr oder weniger stark zu spannen. Die Span-
nung ist vor allem in dem Abschnitt von Bedeutung, der
zur Satinage der Materialbahn 10 verwendet wird, also
dem Abschnitt zwischen den beiden Umlenkrollen 12, 13.
[0033] Die Umlenkrolle 12 und die Umlenkrolle 13 sind
relativ zur Walze 2 so angeordnet, daf3 sie mit der Walze
2 jeweils einen einlaufseitigen Nip 16 und einen auslauf-
seitigen Nip 17 bilden. In beiden Nips 16, 17 wird die
Materialbahn 10 gemeinsam mit dem Band 8 mit Druck
beaufschlagt. Dabei wirken die Stlitzelemente 6 mit der
einlaufseitigen Umlenkrolle 12 zusammen, um im ein-
laufseitigen Nip 16 eine vorbestimmte Druckspannung
zu erzeugen. Die Stltzelemente 7 wirken mit der Umlen-
krolle 13 zusammen, um im auslaufseitigen Nip 17 eine
entsprechende Druckspannungsverteilung zu erzeugen.
Die Wirkrichtungen der beiden Stltzelementreihen 6, 7
schlieBen einen Winkel o ein, der maximal 90° betragt,
in der Regel aber kleiner ist. Der Winkel o ist also ein
spitzer Winkel. Damit definieren die beiden Umlenkrollen
12, 13 gemeinsam mit den Stiitzelementen 6, 7 auch den
Umschlingungswinkel, ber den das Band 8 mit der Wal-
ze 2 zusammenwirkt. Dieser Umschlingungswinkel ent-
spricht dem Winkel o.

[0034] Die Umlenkrolle 12 ist mit einer Temperierein-
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richtung 18 verbunden, die beispielsweise als Heizein-
richtung ausgebildet ist und eine erwarmte Flissigkeit
durch Heizkanéle 19 leitet. Die Heizkanale 19 kdnnen
durch periphere Bohrungen in der Umlenkrolle 12 gebil-
detsein. Die erhéhte Temperatur der Umlenkrolle 12 wird
durch das warmeleitende Band 8 an die Materialbahn 10
weitergeleitet, so dall die Materialbahn 10 erwarmt wird.
Eine héhere Temperaturist bekanntlich fir eine Satinage
von Vorteil. Die Warmezufuhr durch die Temperierein-
richtung 18 kann so groR sein, daf® die Temperatur der
Materialbahn 10 auf ber 100°C ansteigt. Dabei ver-
dampft das in der Materialbahn 10 enthaltene Wasser.
[0035] Die Umlenkrolle 13 ist mit einer weiteren Tem-
periereinrichtung 20 verbunden, die ein Warmetrager-
medium, beispielsweise kaltes Wasser, durch Kiihlkana-
le 21 leitet.

[0036] Auch die Umlenkrolle 13 kann als peripher ge-
bohrte Walze ausgebildet sein. Mit Hilfe der Umlenkrolle
13 ist es daher mdglich, die Materialbahn 10 durch den
Mantel 8 hindurch vor dem Verlassen des Nips 9 so weit
abzukihlen, daB die in der Materialbahn 10 enthaltene
verdampfte FlUssigkeit wieder kondensiert. Durch die
Kuhlung der Umlenkrolle 13 wird also eine Flash-Ver-
dampfung der Materialbahn 10 vermieden.

[0037] Die Heizleistung der Umlenkrolle 12 ist so auf
die Geschwindigkeit der Materialbahn 10 und damit auch
auf die Umlaufgeschwindigkeit des Bandes 8 abge-
stimmt, dal die Warmelbertragung von dem Band 8 an
die Materialbahn 10 abgeschlossen ist, bevor die Mate-
rialbahn 10 in den EinfluBbereich der gekihlten Umlen-
krolle 13 gelangt. Damit wird vermieden, dal® nicht be-
nutzte Heizleistung verlorengeht, also durch die gekuhlte
Umlenkrolle 13 wieder abtransportiert werden mul3.
[0038] Zusatzlich kann vorgesehen sein, dal} die Wal-
ze 2 durch eine Heizeinrichtung 22, beispielsweise eine
induktive Heizeinrichtung, an ihrer Oberflache beheizt
wird. Zu diesem Zweck kann die Walze 2 auf ihrem Um-
fang mit einer Metallschicht versehen sein oder mit einer
anderen Schicht, in der Wirbelstrome induziert werden
koénnen. Da nur die Oberflache der Walze 2 erwarmt wird,
wird die thermische Belastung der Walze 2 im Ubrigen
klein gehalten. Es sind auch keine gréReren Energie-
mengen notwendig, um die Walze insgesamt aufzuhei-
zen.

[0039] Mit der Kalanderanordnung 1 1a6t sich die Sa-
tinage der Materialbahn 10 in einer relativ grof3en Be-
handlungslange durchfiihren. Uber das Band 8 1aRt sich
die Materialbahn 10 gezielt aufheizen und ggf. auch ab-
kihlen.

[0040] Naturlich sind auch andere Betriebsweisen
moglich, bei denen beispielsweise die einlaufseitige Um-
lenkrolle 12 gekihlt und die auslaufseitige Umlenkrolle
13 beheizt wird. Auch kénnen beide Umlenkrollen 12, 13
gekuihlt oder beheizt werden.
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Patentanspriiche

1.

10.

Kalanderanordnung mit einem Uber mindestens
zwei Umlenkelemente geflihrten Band, das Uber ei-
ne vorbestimmte Lange an einem Gegendruckele-
ment anliegt und mit dem Gegendruckelement einen
Nip fuir die Behandlung einer Materialbahn bildet, da-
durch gekennzeichnet, daR mindestens eines der
Umlenkelemente (12, 13) unter Zwischenlage des
Bandes (8) am Gegendruckelement (2) anliegt.

Kalanderanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest das einlaufseitige
Umlenkelement (12) am Gegendruckelement (2) an-
liegt.

Kalanderanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB das Gegendruckele-
ment (2) im Bereich mindestens eines anliegenden
Umlenkelements (12, 13) eine Druckerzeugungs-
einrichtung (6, 7) aufweist.

Kalanderanordnung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Druckerzeugungseinrich-
tung (6, 7) quer zur Durchlaufrichtung (11) der Ma-
terialbahn (10) durch den Nip (9) in mehrere einzeln
ansteuerbare Zonen unterteilt ist.

Kalanderanordnung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens
eines der Umlenkelemente (12, 13) temperierbar
und das Band (8) warmeleitend ausgebildet ist.

Kalanderanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beide Umlenkelemente (12, 13)
unterschiedlich temperierbar sind.

Kalanderanordnung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das einlaufseitige Umlenkele-
ment (12) als Heizeinrichtung und das auslaufseitige
Umlenkelement (13) als Kihleinrichtung ausgebil-
det ist.

Kalanderanordnung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Heizleistung des einlaufsei-
tigen Umlenkelements (12) so auf die Geschwindig-
keit des Bandes (8) und der Materialbahn (10) ab-
gestimmt ist, dal® das Band (8) nach einer vorbe-
stimmten Lange des Nips (9) mehr als 75 % der
durch die Umlenkeinrichtung (12) zugefihrten War-
memenge an die Materialbahn (10) abgegeben hat.

Kalanderanordnung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Band (8)
einen Metallanteil aufweist.

Kalanderanordnung nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, da das Gegen-
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

druckelement (2) als Walze ausgebildet ist und die
beiden Umlenkeinrichtungen (12, 13) so angeordnet
sind, daB} ihre Kontaktstellen einen Umfangswinkel
(o) von maximal 90° an der Walze einschliefRen.

Kalanderanordnung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Walze eine elastische Ober-
flache aufweist.

Kalanderanordnung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Walze eine Heiz-
einrichtung (22) aufweist.

Kalanderanordnung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung (22) von
auen auf die Umfangsflache der Walze wirkt.

Kalanderanordnung nach einem der Anspriche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dafl die Walze
eine warmeleitende Umfangsflache aufweist.

Kalanderanordnung nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Band
(8) eine Spanneinrichtung (14, 15) aufweist.

Kalanderanordnung nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf die Umlen-
keinrichtungen (12, 13) als Umlenkrollen ausgebil-
det sind.
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