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(54) Yankeezylinder zum Trocknen einer Faserstoffbahn

(57)  Die Erfindung betrifft einen Yankeezylinder (1)
aus Stahl mit einem zylindrischen Stahlmantel (2), der

jeweils an seinen Enden mit einem Enddeckel (3, 4) ver-

schlossen ist. Erfindungsgeman weist der Yankeezylin-
der (1) eine einteilige Zentralwelle (7) mit einem ersten
und einem zweiten Verbindungsflansch (8, 9) zum Ver-
binden der Zentralwelle (7) mit den Enddeckeln (3, 4)

auf, wobei der Durchmesser des ersten Verbindungs-
flansches (8) geringer ist als der Durchmesser der Off-
nung (6) des zweiten Enddeckels (4), sodass die Zen-
tralwelle (7) durch diese Offnung (6) in den Yankeezy-
linder (1) geschoben werden kann.

Die Erfindung betrifft auch ein Herstellungsverfahren
fur einen Yankeezylinder (1).

Fig. 4
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Beschreibung

[0001] Den Gegenstand der Erfindung bildet ein Yan-
keezylinder aus Stahl fiir die Trocknung einer Faserstoff-
bahn mit einem zylindrischen Stahlmantel, der jeweils an
seinen Enden mit einem ersten und einem zweiten End-
deckel verbunden ist, wobei die Enddeckel jeweils in ih-
rem Zentrum eine Offnung aufweisen.

Den Gegenstand der Erfindung bildet auch ein Herstel-
lungsverfahren fir den erfindungsgemafen Yankeezy-
linder.

[0002] Fir die Herstellung von Papierbahnen, insbe-
sondere bei Tissue, ist es Ublich, sogenannte Yankee-
zylinder im Trocknungsprozess einzusetzen.

[0003] Yankeezylinder haben meistens einen sehr
grof3en Durchmesser. Sie werden mit Dampfbeheizt und
sind schwer herstellbar, da hohe Anforderungen in Be-
zug auf die internen Driicke, Dichtheit und der grolRen
Durchmesser erfillt werden mussen.

[0004] Handelsiibliche Yankeezylinder weisen bei-

spielsweise folgende Dimensionen auf:
Zylinderdurchmesser: 3000 mm bis 5500 mm
Hohlwellendurchmesser: 1500 mm bis 1800 mm
Zylinderbreite: 6000 mm bis 7500 mm
Zylindermasse: 40 tbis 95t

[0005] Diese Zylinder werden (berwiegend aus Gus-
seisen hergestellt, aus der US4,196,689 und der DE
2707923 sind aber auch bereits Yankeezylinder aus
Stahl bekannt. Gewohnlich besteht ein Yankeezylinder
aus einer zylindrischen Mantelflache, welche an den En-
den mit unterschiedlich geformten Enddeckeln ver-
schlossen wird. Die beiden Deckel knnen dabei mitdem
Zylindermantel verschraubt oder auch verschweif3t wer-
den.

[0006] Ein Yankeezylinder wird Gber Zapfen drehbar
gelagertund weistin seinem Inneren eine Hohlwelle oder
Achse auf, durch die Dampf zur Beheizung in den Zylin-
der eingebracht wird bzw. Abdampf und Kondensat ab-
geflhrt werden kann.

[0007] Die W02008/105005 offenbart einen Yankee-
zylinder aus Stahl mit einer mehrteiligen Zentralwelle.
Das heifdt, dass die beiden Lagerzapfen des Yankees
getrennt von einer innenliegenden Hohlwelle an den
Deckeln befestigt werden, beispielsweise mittels
Schrauben (siehe Fig.1). Diese Ausfiihrungsform weist
den Nachteil auf, dass zusétzlich sehr viele Schrauben
und Flansche bendétigt werden, die das Bauteil schwa-
chen.

Zusatzlich sind mehrere Bauteile zu bearbeiten, die mit
Toleranzen versehen sind und dadurch kann es zu einer
unpraziseren Lagerflucht kommen.

[0008] Herkdmmliche Yankeezylinder wie sie in der
W02008/105005 dargestellt sind, werden durch folgen-
den Montageablauf gefertigt:
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1. Der Zylindermantel wird auf den ersten Deckel
aufgesetzt und mit diesem verbunden (verschraubt
oder verschweift);

2. Die Hohlwelle wird mit den darauf befestigten
Dampf und Kondensatleitungen in den Zylinder ein-
gesetzt;

3. Die Hohlwelle wird mit dem ersten Deckel ver-
schweildt oder verschraubt;

4. Der zweite Deckel wird auf den Zylindermantel
aufgesetzt und mit dem Zylindermantel und mit der
Hohlwelle verbunden;

5. Die Lagerzapfen werden an den Deckeln befe-
stigt;

[0009] Durch die Sicherheitsvorschriften fiir die Ferti-
gung von Druckbehéltern missen die Deckel mit dem
Mantel beidseitig verschweildt werden, also sowohl an
der Innenseite als auch an der Auflenseite. Der her-
kémmliche Montageablauf weist den Nachteil auf, dass
die WurzelverschweilRung zwischen dem zweiten Deckel
und dem Zylindermantel im Zylinderinneren nur durch
den Einstieg Uber das Mannloch im Deckel mdglich ist.
Dadurch ergeben sich fiir das Schweilpersonal einer-
seits erschwerte Arbeitsbedingungen (Licht-, Luft- und
Platzmangel) und andererseits ist dadurch eine wesent-
lich hdhere Unfallgefahr gegeben.

[0010] Ziel der Erfindung ist es, einen Yankeezylinder
aus Stahlzu offenbaren, der einfacher hergestellt werden
kann.

[0011] Erfindungsgemal weist der Yankeezylinder ei-
ne einteilige Zentralwelle mit einem ersten und einem
zweiten Verbindungsflansch zum Verbinden der Zentral-
welle mit den Enddeckeln auf. Der Durchmesser des er-
sten Verbindungsflansches ist geringer als der Durch-
messer der Offnung des zweiten Enddeckels, sodass die
Zentralwelle durch diese Offnung in den Yankeezylinder
geschoben werden kann.

Durch die einteilige Zentralwelle kann der Stahimantel
des Yankeezylinders zuerst mit den beiden Enddeckeln
verbunden werden, vorzugsweise verschweillt werden.
Das Yankeeinnere ist dabei leicht zuganglich, da die bei-
den Offnungen in den Deckeln recht groR sind (~ 1500
mm), somit sind die Schweillarbeiten im Yankeeinneren
leicht durchfiihrbar.

Erst nach dem Verbinden der Enddeckel mit dem Stahl-
mantel wird die einteilige Zentralwelle in den Zylinder ein-
gesetzt und mit diesem verbunden. Des Weiteren ergibt
sich aufgrund der geringeren Bauteileanzahl ein einfa-
cheres Handling bei der Montage.

[0012] Vorteilhafterweise ist der Durchmesser des er-
sten Verbindungsflansches groRer als die Offnung des
ersten Enddeckels. Der erste Verbindungsflansch liegt
somit nach dem Einsetzten der Zentralwelle an der In-
nenseite des ersten Enddeckels an und kann mit diesem
leicht verbunden, beispielsweise verschraubt werden.
[0013] Esistauch giinstig, wennder Durchmesserdes
zweiten Verbindungsflansches gréRer ist, als die Off-
nung des zweiten Enddeckels, da dadurch nachdem Ein-
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setzten der Zentralwelle der zweite Verbindungsflansch
an der AuRenseite des zweiten Enddeckels anliegt und
leicht mit diesem verbunden (z.B. verschraubt) werden
kann.

[0014] Die Zentralwelle hat also an beiden Enden Ver-
bindungsflansche mit unterschiedlichem Durchmesser.
Vorteilhafterweise hat der Verbindungsflansch am fiih-
rerseitigen Ende einen gréReren Durchmesser als der
Verbindungsflansch am triebseitigen Ende. Durch die-
sen speziellen Aufbau der Zentralwelle und bei einer ent-
sprechenden Verschraubung der Zentralwelle mit den
Enddeckeln wird auch die Méglichkeit geschaffen, die
Zentralwelle zerstérungsfrei auszutauschen. Der bishe-
rige Stand der Technik offenbart keine Ausfiihrungsfor-
men, die es ermoglichen, zum Beispiel im Falle eines
Dichtheitsproblems, die Welle auszubauen, ohne dabei
die Deckel und damit meist auch den Zylindermantel zu
zerstoren.

[0015] Ziel der Erfindung ist es auch, ein einfacheres
Herstellungsverfahren fir einen Yankeezylinder zu of-
fenbaren.

[0016] Das erfindungsgemale Fertigungsverfahren
eines Yankeezylinders aus Stahl umfasst dabei folgende
Schritte:

1.) Ein zylindrischer Stahlmantel wird mit einem En-
de auf einen ersten Enddeckel aufgesetzt und mit
diesem verbunden, insbesondere verschweil3t;

2.) Ein zweiter Enddeckel wird mit dem anderen En-
de des zylindrischen Stahlmantels verbunden, ins-
besondere verschweilt;

3.) Eine einteilige Zentralwelle mit Verbindungsflan-
schen wird durch eine Offnung im Enddeckel in das
Zylinderinnere eingefiihrt bzw. eingesetzt;

4.) Die Verbindungsflansche der Zentralwelle wer-
den danach jeweils mit den Enddeckeln verbunden;

[0017] Die Zentralwelle wird also erst dann in den Zy-
linder eingesetzt, wenn beide Enddeckel fest mit dem
Zylindermantel verbunden sind. Schweillarbeiten zur
Verbindung des Mantels mit den Deckeln missen nicht
mehr Uber das Mannloch ausgefiihrt werden.

[0018] Im Wesentlichen missen nur die beiden fertig
bearbeiteten Bauteile Zentralwelle und Zylinder mit End-
deckel zusammengebaut werden. Dies reduziert auch
die Fehlermoglichkeiten bei der Montage im Vergleich
zu Trockenzylindern die aus mehreren Bauteilen beste-
hen.

[0019] Die Verbindungsflansche der Zentralwelle kdn-
nen entweder mit den Enddeckeln verschraubt oder ver-
schweillt werden. Eine Verschraubung bietet die Mog-
lichkeit einer einfachen Austauschbarkeit der Zentralwel-
le.

[0020] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen beschrieben.

Es zeigt:

Fig. 1 einen Yankeezylinder aus Stahl nach dem
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Stand der Technik, wie er in der WO 2008/105005
offenbart ist;

Fig. 2 den erfindungsgemafRen Zylindermantel mit
den beiden Enddeckeln;

Fig. 3 die erfindungsgemaRe einteilige Zentralwelle,
die in den Zylindermantel gemaf Fig. 2 eingesetzt
wird;

Fig. 4 den erfindungsgemafien zusammengebauten
Yankeezylinder;

[0021] In Fig. 1 ist ein Yankeezylinder 11 nach dem
Stand der Technik dargestellt. Er besteht aus einem zy-
linderférmigen Stahlmantel 12, der mit den beiden End-
deckeln 13 verschweiltist. Der Yankeezylinder weist ei-
ne mehrteilige Zentralwelle 14 auf, sie besteht aus den
beiden Lagerzapfen 15 und aus einem zylinderférmigen
Verbindungsstuick 17 im Inneren des Zylinders. Die bei-
den Lagerzapfen 15 und das Verbindungsstiick 17 sind
mit den Enddeckeln 13 verschraubt. Die beiden Lager-
zapfen 15 sind in den Rollenlagern 16 drehbar gelagert.
Bei der Herstellung dieses Yankeezylinders 11 wird zu-
erst der Stahimantel 12 mit einem der beiden Enddeckel
13 verbunden. Danach wird das Verbindungsstiick 17
(Hohlwelle) in den Zylinder eingesetzt und mit dem End-
deckel 13 verschraubt. Danach wird der zweite Enddek-
kel 13 auf den Stahlmantel 12 aufgesetzt und mit dem
Zylindermantel verschweil3t bzw. mit dem Verbindungs-
stlick 17 verschraubt. Die Verschweiung des Stahlman-
tels 12 mit den Enddeckeln 13 muss von der Innenseite
und der AuRenseite des Zylinders erfolgen, daher muss
die Verschweiltung des zweiten Enddeckels 13 mit dem
Stahlmantel 12 (ber ein Mannloch im Enddeckel 13
durchgeflihrt werden. Im Anschluss daran werden die
beiden Lagerzapfen 15 mit den jeweiligen Enddeckeln
verschraubt.

[0022] Fig. 2 zeigt den erfindungsgemafen zylindri-
schen Stahlmantel 2 des Yankeezylinders. Der Stahl-
mantel 2 ist dabei mit einem ersten Enddeckel 3 und
einem zweiten Enddeckel 4 verbunden. Die beiden End-
deckel (3, 4) weisen in ihrem Zentrum jeweils eine kreis-
formige Offnung (5, 6) fiir die Aufnahme der Zentralwelle
7 auf.

[0023] Die Zentralwelle 7 ist in Fig. 3 dargestellt. Sie
weist einen einteiligen Aufbau auf. Damit wird gemeint,
dass die Zentralwelle 7 nach ihrer Fertigung gegebenen-
falls aus mehreren Teilen ein Teil bildet, das in den Stahl-
mantel 2 eingefuigt wird. Die einteilige Zentralwelle 7 be-
steht aus den Lagerzapfen 20, aus den beiden Verbin-
dungsflanschen 8 und 9 und aus einem Zentralteil 21.
Diese Zentralwelle 7 wird zusammengebaut, bevor sie
in den Stahlmantel 2 eingesetzt wird. Die Zentralwelle ist
tiber die Lager 10 drehbar gelagert. Uber die Dampfzu-
fuhr 18 kann im Betrieb Dampf dem Yankeezylinder zu-
gefuhrt werden. Abdampf bzw. Kondensat wird tber die
Leitung 19 abgefihrt.
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[0024] InFig.4 istder Yankeezylinder 1in zusammen-
gebautem Zustand dargestellt. Fir die Fertigung dieses
Yankeezylinders 1 wird zuerst der zylindrische Stahl-
mantel 2 mit einem Ende auf den ersten Enddeckel 3
aufgesetzt und mit diesem verbunden, zum Beispiel ver-
schraubt oder verschweil3t. Danach wird der zweite End-
deckel 4 mit dem anderen Ende des zylindrischen Stahl-
mantels 2 verbunden. Man erhalt somit einen vormon-
tierten Stahlzylinder wie er in Fig. 2 dargestellt ist. Die
beiden Enddeckel 3 und 4 weisen jeweils die Offnungen
5 und 6 zur Aufnahme der Zentralwelle 7 auf. Man er-
kennt in Fig. 2, dass die Offnung 5 im ersten Enddeckel
3 etwas kleiner als die Offnung 6 im zweiten Enddeckel
4 ist.

[0025] In einem weiteren Montageschritt wird die vor-
montierte einteilige Zentralwelle 7 durch die Offnung 6
des zweiten Enddeckels 4 in den Stahimantel 2 einge-
setzt.

Der Durchmesser des ersten Verbindungsflansches 8
der Zentralwelle 7 muss dabei kleiner als die Offnung 6
sein, damit die Zentralwelle 7 in den Zylinder eingesetzt
werden kann.

[0026] Im vorliegenden Beispiel ist der Durchmesser
des ersten Verbindungsflansches 8 etwas gréRRer als die
Offnung 5 im ersten Enddeckel 3. Dadurch liegt der Ver-
bindungsflansch 8 nach dem Einsetzten der Zentralwelle
7 an der Innenseite des ersten Enddeckels 3 an (siehe
Fig. 4). Der erste Enddeckel 3 kann so leicht von Au3en
mit dem ersten Verbindungsflansch 8 verschraubt wer-
den.

[0027] Ebenso ist der Durchmesser des zweiten Ver-
bindungsflansches 9 etwas gréRer als die Offnung 6 des
zweiten Enddeckels 4. Dadurch liegt der Verbindungs-
flansch 9 nach dem Einsetzen der Zentralwelle 7 in den
Zylinder an der AuRenseite des Enddeckels 4 an und
kann so mit diesem problemlos verschraubt werden. Die-
ser spezielle Aufbau ermdglicht auch einen einfachen
Ausbau der Zentralwelle 7.

Die Kondensatleitungen 22 werden erst nach dem Ein-
bau der Zentralwelle 7 montiert.

Patentanspriiche

1. Yankeezylinder (1) aus Stahl mit einem zylindri-
schen Stahimantel (2), der jeweils an seinen Enden
mit einem ersten und einem zweiten Enddeckel (3,
4) verbunden ist, wobei die Enddeckel (3, 4) jeweils
in ihrem Zentrum eine Offnung (5, 6) aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dass der Yankeezylinder
(1) eine einteilige Zentralwelle (7) mit einem ersten
und einem zweiten Verbindungsflansch (8, 9) zum
Verbinden der Zentralwelle (7) mit den Enddeckeln
(3, 4) aufweist, wobei der Durchmesser des ersten
Verbindungsflansches (8) geringer ist als der Durch-
messer der Offnung (6) des zweiten Enddeckels (4),
sodass die Zentralwelle (7) durch diese Offnung (6)
in den Yankeezylinder (1) geschoben werden kann.
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2.

Yankeezylinder (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Durchmesser des ersten
Verbindungsflansches (8) gréRer ist als die Offnung
(5) des ersten Enddeckels (3).

Yankeezylinder (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Durchmesser
des zweiten Verbindungsflansches (9) groRer ist als
die Offnung (6) des zweiten Enddeckels (4).

Yankeezylinder (1) nach einem der Anspruche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungsflansche (8, 9) der Zentralwelle (7) mit den
Enddeckeln (3, 4) verschraubt sind.

Verfahren zur Fertigung eines Yankeezylinders (1)
aus Stahl umfassen folgende Schritte:

a.) ein zylindrischer Stahlmantel (2) wird mit ei-
nem Ende auf einen ersten Enddeckel (3) auf-
gesetzt und mit diesem verbunden, insbeson-
dere verschweildt;

b.) ein zweiter Enddeckel (4) wird mit dem an-
deren Ende des zylindrischen Stahimantels (2)
verbunden, insbesondere verschweilit;

c.) eine einteilige Zentralwelle (7) mit Verbin-
dungsflanschen (8, 9) wird durch eine Offnung
(5, 6) in einem Enddeckel (3, 4) in das Zylinder-
innere eingeflhrt;

d.) die Verbindungsflansche (8, 9) werden je-
weils mit den Enddeckeln (3, 4) verbunden;

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsflansche (8, 9) mit
den Enddeckeln (3, 4) verschraubt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsflansche mit den
Enddeckeln verschweil3t werden.
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