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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie einer
Papiermaschine gemäß dem Oberbegriff der Ansprü-
che 1 und 2.
[0002] Aus der US-PS 4934 067 ist eine Trockenpar-
tie bekannt, bei der die Trockengruppen dadurch ver-
bunden werden, daß die Trockensiebe beider aufeinan-
derfolgender Gruppen im Übergangsbereich zusam-
mengeführt und mit der dazwischenliegenden Bahn in
Kontakt gebracht werden. Dabei sind die Trockensiebe
der beiden Trockengruppen über Saugwalzen geführt,
die nach dem letzten bzw. vor dem ersten Trockenzylin-
der angeordnet sind. Derartige Vorrichtungen wirken
durch die Vermeidung eines freien Zuges der Papier-
bahn dem Bahnflattern sowie einem Bahnabriß entge-
gen.
[0003] Des weiteren wird in der E-PS 141 614 eine
Lösung vorgeschlagen, die Papierbahn an einem be-
heizten Trockenzylinder vorzuglätten, wobei die Papier-
bahn gemeinsam mit einem Filz durch die von Preßwal-
zen und dem Glättzylinder gebildeten Spalten geführt
wird. Nachteilig ist dabei, daß die Papierbahn nur ein-
seitig vorgeglättet wird.
[0004] In der WO-A-91/01407 wird eine Trocknungs-
einheit beschrieben, in der ein Transportband die Pa-
pierbahn von einem Trockenzylinder abnimmt und zu ei-
ner glatten Preßwalze führt, wobei die Papierbahn an-
schließend durch einen, von dieser Preßwalze und ei-
nem folgenden Trockenzylinder gebildeten Preßspalt
geführt wird. In einer anderen Ausführung erfolgt die
Übergabe der Papierbahn zwischen zwei Trockengrup-
pen im freien Zug, d. h. ungestützt. Dabei läuft die Pa-
pierbahn durch einen Glättspalt, der zwischen einer
Glättwalze und dem ersten Trockenzylinder einer Trok-
kengruppe gebildet wird.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Trockenpartie zu schaffen, die zwischen den
Trockengruppen einen möglichst geringen freien Zug
aufweist und eine beidseitige vorglättung der Papier-
bahn bei geringem Aufwand erlaubt.
[0006] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe durch
die in den Ansprüchen 1 bzw. 2 beschriebene Vorrich-
tung gelöst, wobei die Unteransprüche besondere Aus-
führungsformen darstellen.
[0007] Wie in Anspruch 1 gekennzeichnet, besteht ei-
ne Lösung darin, daß am Ende oder am Anfang einer
Trockengruppe eine Glättwalze vorhanden ist, die mit
dem ersten Trockenzylinder der nachfolgenden Trok-
kengruppe bzw. mit dem letzten Trockenzylinder der
vorhergehenden Trockengruppe einen Glättspalt bildet,
wobei ausschließlich die Papierbahn durch diesen
Glättspalt geführt wird, die Papierbahn die beiden den
Glättspalt bildenden Walzen, nämlich die Glättwalze
und den Trockenzylinder, teilweise umschlingt und die
Papierbahn in einem Abschnitt des Umschlingungsbe-
reiches mit dem Trockensieb der jeweiligen Trocken-
gruppe in Kontakt steht.

[0008] Daneben besteht eine weiter Lösung darin,
daß am Ende einer Trockengruppe und am Anfang der
nachfolgenden Trockengruppe je eine Glättwalze vor-
handen ist, die miteinander einen Glättspalt bilden, wo-
bei ausschließlich die Papierbahn durch diesen Glätt-
spalt geführt wird, die Papierbahn die beiden den Glätt-
spalt bildenden Glättwalzen teilweise umschlingt und
die Papierbahn in einem Abschnitt des Umschlingungs-
bereiches mit dem Trockensieb der jeweiligen Trocken-
gruppe in Kontakt steht.
[0009] In beiden Fällen wird ausschließlich die Pa-
pierbahn durch den Glättspalt geführt. Des weiteren
sollte die Glättwalze einen wesentlich geringeren
Durchmesser als die Trockenzylinder aufweisen.
[0010] Dabei ist es auch möglich, daß die Glättwalzen
durchbiegungsgesteuert ausgeführt sind und einen ela-
stischen Bezug besitzen. Dies ermöglicht es zum einen,
das Glättprofil quer zur Papierbahn in der gewünschten
Weise zu beeinflussen und zum anderen, die Papier-
bahn durch einen "weichen" Glättspalt schonend zu
glätten. In diesem Zusammenhang empfiehlt sich auch
die Bildung eines breiten Glättspaltes durch eine ent-
sprechend ausgebildete Glättwalze, wie zum Beispiel in
der EP 345 501 zu sehen.
[0011] Zur Verbesserung des Glättergebnisses ist es
außerdem möglich, die Glättwalze von innen und/oder
außen zu beheizen. Selbst bei Glättwalzen mit elasti-
schem Bezug ist dies von außen beispielsweise gemäß
der WO 92/19809 realisierbar, wobei der Bezug von ei-
ner thermisch gut leitenden Schicht umgeben ist. In die-
ser Veröffentlichung wird auch auf die Steuerung der
Druchbiegung einer derartigen Walze eingegangen.
[0012] Sollte der Glättspalt von zwei Glättwalzen ge-
bildet werden, so ergeben sich dabei die verschieden-
sten Kombinationsmöglichkeiten entsprechend den An-
forderungen an das Glättergebnis oder in Abhängigkeit
von den Eigenschaften der einlaufenden Papierbahn.
Hingewiesen sei hier nur auf die Verwendung einer
Glättwalze mit steifem Walzenmantel und einer anderen
mit elastischem Bezug, wobei nur eine der beiden Glätt-
walzen durchbiegungsgesteuert ist und vorzugsweise
die Glättwalze mit steifem Walzenmantel beheizt wird.
[0013] Vorteilhaft ist es auch, wenn zumindest eine
der beiden Glättwalzen bzw. Trockenzylinder zur Tren-
nung der Trockengruppen zum Beispiel über Hebel be-
weglich gelagert ist.
[0014] Um die Papierbahn über die gesamte Strecke
der Trockenpartie ausreichend zu führen, umschlingt
die Papierbahn die beiden einen Glättspalt bildenden
Glättwalzen bzw. Trockenzylinder teilweise. Außerdem
steht die Papierbahn in einem möglichst großen Ab-
schnitt des Umschlingungsbereiches mit dem Trocken-
sieb der jeweiligen Trockengruppe in Kontakt.
[0015] Problemen bezüglich der durch die Glättkräfte
eventuell bedingten Längenänderung der Papierbahn in
Bahnlaufrichtung kann dadurch begegnet werden, daß
die die Papierbahn nach dem Glättspalt übernehmende
Glättwalze beheizt ist und/oder einen elastischen Bezug
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besitzt. Außerdem kann die Papierbahn nach dem
Glättspalt verstärkt von außen beheizt werden.
[0016] Während die Längenänderung infolge Glät-
tung bei der Beheizung durch Schrumpfen der Papier-
bahn ausgeglichen wird, ermöglicht dies der elastische
Bezug wegen der Entspannung des Bezuges nach dem
Glättspalt.
[0017] Nachfolgend soll die Erfindung an drei Ausfüh-
rungsbeispielen näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Tei-
les einer Trockenpartie gemäß Anspruch 1;

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht gemäß
Anspruch 2 und

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht gemäß
Anspruch 1 und 2 einer anderen Ausfüh-
rungsform einer Trockenpartie.

[0018] Den Ausführungsbeispielen gemäß Figur 1
und 2 ist gemeinsam, daß die Trockenpartie aus meh-
reren Trockengruppen 1', 1'' und 1''' besteht, in denen
die Papierbahn 2 zusammen mit einem der jeweiligen
Trockengruppe 1', 1'' bzw. 1''' zugeordneten, endlosen
Trockensieb 3', 3'' bzw. 3''' abwechselnd über vorzugs-
weise als Saugwalzen ausgebildete Umlenkwalzen 4
und beheizte Trockenzylinder 5, 5' bzw. 5''' geführt wird,
wobei sich die Papierbahn 2 zwischen dem jeweiligen
Trockensieb 3', 3" bzw. 3''' und dem betreffenden Trok-
kenzylinder 5, 5' bzw. 5''' befindet und in den Trocken-
gruppen 1', 1'' und 1''' jeweils nur eine von Trockengrup-
pe zu Trockengruppe wechselnde Seite der Papierbahn
2 mit den Trockenzylindern 5, 5' und 5''' in Kontakt
kommt.
[0019] Allerdings ist bei dem in Fig. 1 dargestellten
Ausführungsbeispiel am Anfang und am Ende einer
Trockengruppe 1''je eine Glättwalze 10" vorhanden, die
mit dem letzten Trockenzylinder 5' der vorhergehenden
Trockengruppe 1' bzw. mit dem ersten Trockenzylinder
5''' der nachfolgenden Trockengruppe 1''' einen Glätt-
spalt bildet, durch den ausschließlich die Papierbahn 2
geführt wird. Es ist jedoch auch möglich, nur am Anfang
oder nur am Ende einer Trockengruppe 1', 1'' und 1'''
eine Glättwalze vorzusehen, die mit dem Trockenzylin-
der der benachbarten Trockengruppe 1', 1'' bzw. 1''' zu-
sammenwirkt.
[0020] Die Glättwalzen 10', 10" und 10''' weisen im all-
gemeinen einen wesentlich geringeren Durchmesser
als die Trockenzylinder 5, 5' bzw. 5''' auf und können je
nach Anforderung durchbiegungsgesteuert, beheizt
und/oder mit einem elastischen Bezug versehen sein.
[0021] Das in Fig. 2 dargestellte zweite Ausführungs-
beispiel zeigt eine weitere Möglichkeit, mit gleichartigen
Mitteln die gestellte Aufgabe zu lösen. Im Unterschied
zu Figur 1 besitzen hier die benachbarten Trockengrup-
pen 1', 1" bzw. 1''' an dem jeweiligen Anfang bzw. Ende
der Trockengruppe 1', 1" bzw. 1''' je eine Glättwalze 10',
10" bzw. 10''', die miteinander einen Glättspalt bilden,

durch den ebenfalls ausschließlich die Papierbahn 2 ge-
führt wird.
[0022] Die Glättwalzen 10', 10'' und 10''' können, wie
in der Beschreibung des ersten Ausführungsbeispieles
erwähnt, ausgebildet sein, wobei es hier natürlich ent-
sprechend den Anforderungen Möglichkeiten gibt, die
jeweils einen Glättspalt bildenden Glättwalzen 10', 10"
bzw. 10''' verschiedenartig auszuführen.
[0023] Um eine ausreichende Führung der Papier-
bahn 2 gewährleisten zu können, umschlingt diese die
beiden einen Glättspalt bildenden Glättwalzen 10', 10"
bzw. 10''' bzw. Trockenzylinder 5' bzw. 5''' teilweise, wo-
bei die Papierbahn 2 in einem möglichst großen Ab-
schnitt des Umschlingungsbereiches mit dem Trocken-
sieb 3', 3'' bzw. 3''' der jeweiligen Trockengruppe 1', 1''
bzw. 1''' in Kontakt steht. Dies gilt genauso wie das
nachfolgende für beide Ausführungsbeispiele.
[0024] Vorteilhaft ist es auch, wenn zumindest eine
der beiden einen Glättspalt bildenden Glättwalzen 10',
10" bzw. 10''' bzw. Trockenzylinder 5' bzw. 5''' zur Tren-
nung der Trockengruppen 1', 1'' bzw. 1''' beweglich an-
geordnet ist. Dies kann einfach realisiert werden, indem
der betreffende Trockenzylinder 5' bzw. 5''' oder die
Glättwalze 10', 10" bzw. 10''' zum Beispiel beidseitig in
einem elektromechanisch verstellbaren Hebel gelagert
ist.
[0025] Zur Unterstützung des Einführens der Papier-
bahn 2 kommen vorzugsweise Blaseinrichtungen 8 zur
Anwendung, die - wie gezeigt - an Schabervorrichtun-
gen 9 für das Ablösen der Papierbahn 2 befestigt sein
können.
[0026] Es ist folglich mit einfachen Mitteln möglich,
über die Schaffung eines Glättspaltes zur Vorglättung
der Papierbahn 2 eine Verbindung zwischen den Trok-
kengruppen 1', 1" und 1''' ohne freien Zug der Papier-
bahn 2 herzustellen.
[0027] Außerdem bietet die Vorrichtung auch die
Möglichkeit zur Einsparung von Umlenkwalzen 4, wenn,
wie beispielsweise in Figur 1 bei der Übergabe an die
Trockengruppe 1''' zu sehen ist, die Papierbahn 2 zwi-
schen dem Trockenzylinder 5 und der Glättwalze 10"
nicht umgelenkt wird.
[0028] Das in Figur 3 dargestellte Ausführungsbei-
spiel macht deutlich, daß die Erfindung nicht nur auf ei-
ne spezielle Kombination von Trockengruppen einer Art
beschränkt ist. Aus der Mehrzahl der Möglichkeiten wer-
den hier zwei aufgezeigt, wobei die Trockengruppen 1'
und 1'' den oben beschriebenen entsprechen. Der Un-
terschied besteht jedoch darin, daß dieselbe Seite der
Papierbahn 2 mit den Trockenzylindern 5 bzw. 5' in Kon-
takt kommt. Dabei ist am Anfang der Trockengruppe
1''eine Glättwalze 10" vorhanden, die mit dem letzten
Trockenzylinder 5' der vorhergehenden Trockengruppe
1' einen Glättspalt bildet, durch den nur die Papierbahn
2 geführt wird. Von der Glättwalze 10" wird die Papier-
bahn 2 vorzugsweise über eine Saugwalze 4 abgenom-
men und mit dem Trockensieb 3'' in Kontakt gebracht.
[0029] Bei der darauffolgenden Trockengruppe 1'''
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handelt es sich um eine Zweizug-Trockengruppe, be-
stehend aus einer oberen und einer unteren Reihe von
gegenseitig beabstandeten Trockenzylindern 5, deren
Achsen im wesentlichen so gegeneinander versetzt an-
geordnet sind, daß jeweils eine in einer Reihe gelegene
Achse sich zwischen zwei benachbarten Achsen in der
anderen Reihe befindet, sowie jeweils einem der oberen
und einem der unteren Reihe von Trockenzylindern 5
zugeordneten Trockensieb 3'''. Die Trockensiebe 3'''
sind dabei über jeweils zwischen zwei in einer Reihe be-
nachbarten Trockenzylindern 5 angeordnete Umlenk-
walzen 4 und die außenliegenden Umfangsbereiche der
Trockenzylinder 5 geführt. Die Papierbahn 2 verläuft
mäanderförmig zwischen der oberen und der unteren
Reihe von Trockenzylindern 5 und wird durch die Trok-
kensiebe 3''' auf den Trockenzylindern 5 gehalten.
[0030] Am Ende der Trockengruppe 1'' und am An-
fang der Trockengruppe 1''' befindet sich hier je eine
Glättwalze 10", 10''', die miteinander einen Glättspalt bil-
den, durch den nur die Papierbahn 2 geführt wird. Of-
fensichtlich gelingt auch bei dieser Ausführungsform mit
einfachen Mitteln die beidseitige Vorglättung ohne bzw.
mit nur geringem freien Zug der Papierbahn 2.
[0031] Hinsichtlich der Gestaltung der Trockenzylin-
der 5' sowie der Glättzylinder 10" und 10"' wird auf die
Beschreibung der Figuren 1 und 2 verwiesen.
[0032] Außerdem soll aus der Vielzahl der Möglich-
keiten noch besonders auf die verwiesen werden, daß
zwei Zweizug-Trockengruppen benachbart angeordnet
sind.

Patentansprüche

1. Trockenpartie einer Papiermaschine, bestehend
aus mehreren Trockengruppen (1', 1", 1'''), in denen
die Papierbahn (2) zusammen mit mindestens ei-
nem der jeweiligen Trockengruppe (1', 1'', 1''') zu-
geordneten, endlosen Trockensieb (3', 3", 3"') über
beheizte Trockenzylinder (5, 5', 5"') geführt wird,
wobei sich die Papierbahn (2) zwischen Trocken-
sieb (3', 3", 3"') und Trockenzylinder (5, 5', 5"') be-
findet,
dadurch gekennzeichnet,
daß am Ende oder am Anfang einer Trockengruppe
(1'') eine Glättwalze (10") vorhanden ist, die mit dem
ersten Trockenzylinder (5"') der nachfolgenden
Trockengruppe (1''') bzw. mit dem letzten Trocken-
zylinder der vorhergehenden Trockengruppe (1') ei-
nen Glättspalt bildet, wobei ausschließlich die Pa-
pierbahn (2) durch diesen Glättspalt geführt wird,
die Papierbahn (2) die beiden den Glättspalt bilden-
den Walzen, nämlich die Glättwalze (10") und den
Trockenzylinder (5', 5"'), teilweise umschlingt und
die Papierbahn (2) in einem Abschnitt des Um-
schlingungsbereiches mit dem Trockensieb (3', 3",
3"') der jeweiligen Trockengruppe (1', 1'', 1''') in Kon-
takt steht.

2. Trockenpartie einer Papiermaschine, bestehend
aus mehreren Trockengruppen (1', 1'', 1'''), in denen
die Papierbahn (2) zusammen mit mindestens ei-
nem der jeweiligen Trockengruppe (1', 1", 1''') zu-
geordneten, endlosen Trockensieb (3', 3", 3"') über
beheizte Trockenzylinder (5, 5', 5"') geführt wird,
wobei sich die Papierbahn (2) zwischen Trocken-
sieb (3', 3", 3"') und Trockenzylinder (5, 5', 5"') be-
findet,
dadurch gekennzeichnet,
daß am Ende einer Trockengruppe (1',1'') und am
Anfang der nachfolgenden Trockengruppe (1'', 1''')
je eine Glättwalze (10', 10", 10"') vorhanden ist, die
miteinander einen Glättspalt bilden, wobei aus-
schließlich die Papierbahn (2) durch diesen Glätt-
spalt geführt wird, die Papierbahn (2) die beiden
den Glättspalt bildenden Glättwalzen (10', 10", 10''')
teilweise umschlingt und die Papierbahn (2) in ei-
nem Abschnitt des Umschlingungsbereiches mit
dem Trockensieb (3', 3", 3"') der jeweiligen Trocken-
gruppe (1', 1'', 1''') in Kontakt steht.

3. Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Glättwalze (10', 10", 10"') einen wesentlich
geringeren Durchmesser als die Trockenzylinder
(5, 5', 5''') aufweist.

4. Trockenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß zumindest eine der beiden den Glättspalt bil-
denden Walzen (10', 10", 10"', 5', 5''') zur Trennung
der Trockengruppen (1', 1", 1''') beweglich angeord-
net ist.

5. Trockenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Glättwalze (10', 10", 10"') einen elastischen
Bezug besitzt.

6. Trockenpartie nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Glättwalze (10', 10", 10''') beheizt wird.

Claims

1. Drying section for a papermaking machine, com-
prising a number of drying groups (1', 1'', 1'''), in
which the paper web (2) together with at least one
endless drying fabric (3', 3'', 3''') that is assigned to
the respective drying group (1', 1'', 1'''), is led over
heated drying cylinders (5, 5', 5'''), the paper web
(2) being located between the drying fabric (3', 3'',
3''') and drying cylinder (5, 5', 5'''),
characterized in that at the end or at the start of a
drying group (1''), there is a smoothing roll (10")
which, with the first drying cylinder (5"') of the fol-
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lowing drying group (1''') or, respectively, with the
last drying cylinder of the preceding drying group
(1'), forming a smoothing nip, only the paper web
(2) being led through this smoothing nip, the paper
web (2) wrapping partly around the two rolls forming
the smoothing nip, namely the smoothing roll (10'')
and the drying cylinder (5', 5"'), and the paper web
(2) being in contact with the drying fabric (3', 3'', 3''')
of the respective drying group (1', 1'', 1''') in one sec-
tion of the wrap area.

2. Drying section for a papermaking machine, com-
prising a number of drying groups (1', 1'', 1'''), in
which the paper web (2) together with at least one
endless drying fabric (3', 3'', 3''') that is assigned to
the respective drying group (1', 1'', 1'''), is led over
heated drying cylinders (5, 5', 5'''), the paper web
(2) being located between the drying fabric (3', 3",
3''') and drying cylinder (5, 5', 5'''),
characterized in that at the end of one drying group
(1', 1'') and at the beginning of the following drying
group (1'', 1'''), there is a smoothing roll (10', 10",
10''') in each case, the two forming a smoothing nip
with each other, only the paper web (2) being led
through this smoothing nip, the paper web (2) wrap-
ping partly around the two smoothing rolls (10', 10'',
10''') that form the smoothing nip, and the paper web
(2) being in contact with the drying fabric (3', 3'', 3''')
of the respective drying group (1', 1'', 1''') in one sec-
tion of the wrap area.

3. Drying section according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the smoothing roll (10', 10'', 10''') has a
significantly smaller diameter than the drying cylin-
ders (5, 5', 5''').

4. Drying section according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that at least one of the two rolls
(10', 10'', 10''', 5', 5''') that form the smoothing nip is
arranged to be movable in order to separate the dry-
ing groups (1', 1'', 1''').

5. Drying section according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the smoothing roll (10', 10'',
10''') has a resilient cover.

6. Drying section according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the smoothing roll (10', 10'',
10''') is heated.

Revendications

1. Train de séchage d'une machine à papier, se com-
posant de plusieurs groupes de séchage (1', 1'', 1''')
dans lesquels la bande de papier (2) est guidée sur
des cylindres de séchage chauffés (5, 5', 5''') con-
jointement avec au moins une toile de séchage (3',

3'', 3''') continue, associée à chaque groupe de sé-
chage (1', 1'', 1'''), la bande de papier (2) se trouvant
entre la toile de séchage (3', 3'', 3''') et les cylindres
de séchage (5, 5', 5'''),
caractérisé en ce qu' un rouleau de finition (10'')
est prévu à la fin ou au début d'un groupe de sé-
chage (1''), lequel forme avec le premier cylindre de
séchage (5''') du groupe de séchage suivant (1''')
ou avec le dernier cylindre de séchage du groupe
de séchage précédent (1') une fente de finition, la
bande de papier (2) étant exclusivement guidée à
travers cette fente de finition, la bande de papier (2)
enveloppant partiellement les deux rouleaux for-
mant la fente de finition, à savoir le rouleau de fini-
tion (10'') et le cylindre de séchage (5', 5'''), et la
bande de papier (2) étant en contact dans une sec-
tion du domaine d'enveloppement avec la toile de
séchage (3', 3'', 3''') de chaque groupe de séchage
(1', 1'', 1''').

2. Train de séchage d'une machine à papier, se com-
posant de plusieurs groupes de séchage (1', 1'',
1'''), dans lesquels la bande de papier (2) est guidée
sur des cylindres de séchage chauffés (5, 5', 5''')
conjointement avec au moins une toile de séchage
(3', 3'', 3''') continue, associée à chaque groupe de
séchage (1', 1'', 1'''), la bande de papier (2) se trou-
vant entre la toile de séchage (3', 3'', 3''') et le cylin-
dre de séchage (5, 5', 5'''),
caractérisé en ce qu'à chaque fois un rouleau de
finition (10', 10'', 10''') est prévu à la fin d'un groupe
de séchage (1', 1'') et au début du groupe de sé-
chage suivant (1'', 1'''), ces rouleaux de finition for-
mant conjointement une fente de finition, la bande
de papier (2) étant exclusivement guidée à travers
cette fente de finition, la bande de papier (2) enve-
loppant partiellement les deux rouleaux de finition
(10', 10'', 10''') formant la fente de finition, et la ban-
de de papier (2) étant en contact dans une section
du domaine d'enveloppement avec la toile de sé-
chage (3', 3'', 3''') de chaque groupe de séchage (1',
1'', 1''').

3. Train de séchage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le rouleau de finition (10',
10'', 10''') présente un diamètre considérablement
plus petit que le cylindre de séchage (5, 5', 5''').

4. Train de séchage selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 3,
caractérisé en ce qu'au moins l'un des deux rou-
leaux (10', 10'', 10''', 5', 5''') formant la fente de fini-
tion est disposé mobile pour séparer les groupes de
séchage (1', 1'', 1''').

5. Train de séchage selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 4,
caractérisé en ce que le rouleau de finition (10',
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10'', 10''') possède un revêtement élastique.

6. Train de séchage selon l'une quelconque des re-
vendications 1 à 5,
caractérisé en ce que le rouleau de finition (10',
10'', 10''') est chauffé.
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