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GROBZYLINDER-TROCKENWALZE

Fig.4

GROBZYLINDER-TROCKENWALZE SOWIE VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER

(57) Abstract: A large-cylinder drying drum consists at
least of a cylindrical cylinder shell, of two lids which are
attached on both sides of the cylinder shell, of an inner
shaft which is arranged coaxially within the cylinder shell,
and of two journals which are provided directly on the lids
or indirectly via the inner shaft which is connected to the
lids, wherein at least one of the lids consists of at least two
lid segments which are connected via a radially extending
lid segment connection, extend over defined angular ranges
which complete one another to form a full circle, and are
connected to one another. In order to produce the large-
cylinder drying drum, first of all in each case one shell part
is connected to a lid and subsequently the inner shatt is
inserted and is connected to the lids. Here, first of all in
each case shell parts of the cylinder shell are connected to
one of the lids and subsequently the shell parts which are
connected to the lids are connected to one another and/or
the inner shaft is used as a supporting element, on which
the lid and shell parts of the cylinder shell support or are
supported before, during and after being connected to the
inner shaft and/or among one another.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Eine Grofizylinder-Trockenwalze besteht zumindest aus einem zylinderfSrmigen Zylindermantel, aus zwei beidseits des
Zylindermantels angesetzten Deckeln, aus einer koaxial innerhalb des Zylindermantels angeordneten Innenwelle sowie aus zwei
indirekt iiber die mit den Deckeln verbundene Innenwelle oder direkt an den Deckeln vorgesehenen Zapten, wobei wenigstens
einer der Deckel aus zumindest zwei iiber eine sich radial erstreckende Deckelsegmentverbindung verbundenen und sich iiber
definierte, sich zu einem Vollkreis ergénzende Winkelbereiche erstreckenden Deckelsegmenten, die miteinander verbunden sind,
besteht. Zur Herstellung der GroBzylinder-Trockenwalze wird zunéchst jeweils ein Mantelteil mit einem Deckel verbunden und
anschliefend wird die Innenwelle eingesetzt und mit den Deckeln verbunden. Dabei werden zunéchst jeweils Mantelteile des
Zylindermantels mit einem der Deckel und anschlieend die mit den Deckeln verbundenen Mantelteile miteinander verbunden
und/oder die Innenwelle wird als Stiitzelement genutzt, autf welches sich Deckel und Mantelteile des Zylindermantels vor,
wiahrend und nach ihrem Verbinden mit der Innenwelle bzw. untereinander abstiitzen oder abgestiitzt werden.
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Grolizylinder-Trockenwalze sowie Verfahren zum Herstellen einer Grofdzylinder-

Trockenwalze

[01] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Grol3zylinder-Trockenwalze, die
zumindest aus einem zylinderférmigen Zylindermantel, aus zwei beidseits des
Zylindermantels angesetzten Deckeln, aus einer koaxial innerhalb des Zylindermantels
angeordneten Innenwelle sowie aus zwei indirekt Uber die mit den Deckeln verbundene
Innenwelle oder direkt an den Deckeln vorgesehenen Zapfen besteht. Auch betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer derartigen Grofdzylinder-Trockenwalze,
bei welchem zunachst jeweils ein Mantelteil mit einem der Deckel verbunden und

anschlief3end die Innenwelle eingesetzt und mit den Deckeln verbunden wird.

[02] Es ist bekannt, derartige Groflizylinder-Trockenwalzen als sogenannte
Yankee-Zylinder, wie sie zum Beispiel in der EP 2 126 203 B1 beschrieben sind und
deren Herstellung aus der US 4,320,582 bekannt ist, zum Trocknen von Papiermaterial
einzusetzen. Aus der US 3,061,944 und der US 3,224,084 sind zudem Groldzylinder-
Trockenwalzen bekannt, deren Zylindermantel aus einzelnen aneinandergeschweilten
Plattensegmenten aufgebaut sind. Ferner ist aus der US 6,018,870 eine Grof3zylinder-
Trockenwalze bekannt, deren Zylindermantel sich aus entlang einer Langsachse
angeordneten Segmenten ringformigen Querschnitts zusammensetzt. Ahnliche
Zylinder zeigen auch die WO 2008/040844 A1 sowie die WO 2012/126602 A1 und
deren Familienmitglied WO 2012/126603 A1.

[03] Grolizylinder-Trockenwalzen und insbesondere Yankee-Zylinder sind meist
von betrachtlicher Grofke, so dass ihre Herstellung entsprechend kostspielig und
umstandlich ist. So kann die Durchflihrung wesentlicher Schritte beim Zusammenbau
von Groldzylinder-Trockenwalzen aufgrund des hohen Platzbedarfs oftmals nicht in
geschlossenen Raumen durchgefiihrt werden. Wegen ihrer Gréfte und des damit
zusammenhangenden Aufwands zur Herstellung von Grofdzylinder-Trockenwalzen
lassen sich diese zudem meistens nicht erst am Ort ihrer vorgesehenen Aufstellung
zusammenbauen, sondern sie missen auf umstandliche Weise im fertiggebauten
Zustand von ihrem Herstellungsort an den Ort ihrer Aufstellung transportiert werden.
Dies kann insbesondere dann problematisch sein, wenn wahrend des Transports

verkehrsbedingte Beschrankungen oder Hindernisse zu berlicksichtigen sind.
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[04] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine fertigungs-,
funktions- und kostenoptimiert herstellbare Grof3zylinder-Trockenwalze sowie ein
fertigungs-, funktions- und kostenoptimiertes Verfahren zu deren Herstellung zu

schaffen.

[05] Diese Aufgabe wird durch die Grofdzylinder-Trockenwalze des Anspruchs 1
und das Verfahren nach Anspruch 3 gelost. Die abhangigen Anspriche betreffen

bevorzugte Ausflihrungsformen.

[06] So kann eine Grofzylinder-Trockenwalze zumindest aus einem
zylinderférmigen Zylindermantel, aus zwei beidseits des Zylindermantels angesetzten
Deckeln, aus einer koaxial innerhalb des Zylindermantels angeordneten Innenwelle
sowie aus zwei indirekt Uber die mit den Deckeln verbundene Innenwelle oder direkt an
den Deckeln vorgesehenen Zapfen bestehen, wobei wenigstens einer der Deckel aus
zumindest zwei Uber eine sich radial erstreckende Deckelsegmentverbindung
verbundenen und sich Uber definierte, sich zu einem Vollkreis erganzende
Winkelbereiche erstreckenden Deckelsegmenten, die miteinander verbunden sind,
besteht.

[07] Weil die zumindest zwei Deckelsegmente, aus denen der Deckel besteht,
naturgemaf kleinere Abmessungen aufweisen als der aus diesen Deckelsegmenten
zusammengesetzte Deckel, kann die Herstellung der Deckelsegmente weniger
kostspielig und umstandlich als die Herstellung eines einstiickigen Deckels sein,
obgleich an sich gerade flir Schweilttatigkeiten und andere Verfahrensschritte mehr
Aufwand vorgesehen sein muss. So wird es mdglich, die Deckelsegmente auch
innerhalb geschlossener Raume zu fertigen und sie gegebenenfalls einfacher an einen
vorgesehenen Einsatzort der dort zusammenzubauenden Grol3zylinder-Trockenwalze
zu transportieren. Hierdurch wird die Grof3zylinder-Trockenwalze, deren Deckel aus
derartigen Deckelsegmenten besteht, ebenfalls billiger und leichter herstellbar sowie
leichter zu transportieren. Der aus den Deckelsegmenten zusammengesetzte Deckel
der Grofdzylinder-Trockenwalze kann scheibenférmig ausgebildet sein. Beispielsweise
kann es sich bei dem Deckel um eine flache Scheibe handeln. Der Deckel kann aber
auch eine gewdlbte Form, beispielsweise ahnlich einem Kldpperboden oder
Korbbogenboden, aufweisen oder mit einem halbelliptischen Querschnitt ausgebildet

sein.
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[08] Eine derartige  Grol3zylinder-Trockenwalze kann flr verschiedene
Verwendungszwecke wahrend der Papierherstellung eingerichtet sein bzw. zum
Trocknen verschiedener Papierarten. Beispielsweise kann es sich bei der
Trockenwalze insbesondere um eine bereits genannte Yankee-Walze handeln, die
zum Trocknen von sogenannten Tissue-Papieren oder Hygienepapieren oder weichen
Papieren vorgesehen ist. Aber auch sogenannte MG-Walzen (machine glazed) zur
Herstellung maschinenglatter Papiere sind mit derartigen Trockenwalzen ausfiihrbar.
Ferner kann die Trockenwalze bei der Herstellung von Kartonpapieren oder
graphischen Papieren eingesetzt werden. Ublicherweise weisen Yankee-Walzen und
MG-Walzen zwei indirekt Giber eine mit den Deckeln verbundene Hohlwelle befestigte
Zapfen auf, wahrend Trockenwalzen zur Herstellung von Kartonpapieren oder

graphischen Papieren direkt an den Deckeln befestigte Zapfen aufweisen.

[09] Wahrend des Trocknens hat das zu trocknende Material, wie Papier oder
Kartonpapier, direkten Kontakt mit der au3eren Oberflache des Zylindermantels, der an
der Innenseite wenigstens abschnittsweise eine glatte Oberflache aufweisen kann oder
wenigstens abschnittsweise mit einer oder mehreren Nuten bzw. Rillen versehen sein
kann, die auch in wulstartigen Verdickungen vorgesehen sein kdnnen, um Belastungen
entgegenzuwirken, die unter Umstanden von auf3eren Druckrollen oder -zylindern auf

die Trockenwalze einwirken, oder um als Kondensator zu dienen.

[10] Die Hohlwelle kann der Lagerung der Trockenwalze dienen, wobei sie eine
auf den Zylindermantel oder die Deckel wirkende Spannung erniedrigt. Ublicherweise
ist die Hohlwelle von im Wesentlichen zylindrischer Gestalt mit flachen oder konischen
Endabschnitten. Sie kann einstlickig oder mehrstiickig mit zwei oder mehr miteinander
verbundenen, beispielsweise verschweildten, verldteten, verschraubten, verriegelten
oder mittels Bolzen verbundenen Segmenten ausgebildet sein. In einigen
Ausflhrungen ist die Hohlwelle mit den Zapfen einstiickig ausgebildet. Ferner sind die
Zapfen flr gewohnlich in entsprechenden Lagern oder Lagergehausen eingesetzt,
welche die gesamte Anordnung der Trockenwalze tragen und eine Rotationsbewegung
der Trockenwalze ermoglichen. Dabei konnen Komponenten der Trockenwalze aus
verschiedenen Materialien und insbesondere aus Metallen wie zum Beispiel Stahl,

Edelstahl, Kohlenstoffstahl, Gussstahl oder Gusseisen gefertigt sein.

[11] Bevorzugt ist der Zylindermantel aus wenigstens zwei (ber eine sich axial

erstreckende Mantelteilverbindung verbundenen Mantelteilen zusammengesetzt, die
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jeweils mit einem der Deckelsegmente verbunden sind und sich (ber denselben
Winkelbereich wie das zugehodrige Deckelsegment erstrecken. Hierdurch entstehen
transportfahige Teile der Trockenwalze, die an ihrem Einsatzort mit vergleichsweise
geringem Aufwand in kurzer Zeit zur fertigen Trockenwalze zusammengesetzt werden

kdnnen.

[12] Ferner kénnen bei einem Verfahren zum Herstellen einer Trockenwalze
zumindest bestehend aus einem zylinderférmigen, aus wenigstens zwei Mantelteilen
zusammengesetizten Zylindermantel, aus zwei beidseits des Zylindermantels
angesetzten Deckeln, aus einer koaxial innerhalb des Zylindermantels angeordneten
Innenwelle sowie aus zwei indirekt iber die mit den Deckeln verbundene Innenwelle
oder direkt an den Deckeln vorgesehenen Zapfen, wobei zunachst jeweils eines der
beiden Mantelteile mit einem der Deckel verbunden werden und anschliefdend die
Innenwelle eingesetzt und mit den Deckeln verbunden wird, zunachst jeweils
Mantelteile des Zylindermantels mit einem der Deckel und anschlie3end die mit den

Deckeln verbundenen Mantelteile miteinander verbunden werden.

[13] Weil beim Zusammenbau des Trockenzylinders zunachst jeweils Mantelteile
des Zylindermantels mit einem der Deckel und anschlieftend die mit den Deckeln
verbundenen Mantelteile miteinander verbunden werden, konnen bessere und
verlasslichere Schweil3nahte zwischen Zylindermantel und Deckel ausgebildet werden,
da diese von beiden Seiten des Deckels leicht zuganglich sind und beispielsweise das
Vorsehen einer Gegenraupe auf einer Innenseite des Deckels erleichtern. Auch
kénnen dann die entsprechenden Teile ggf. bereits transportiert und dann erst vor Ort

zusammengefiigt werden.

[14] Auch kann kumulativ bzw. alternativ bei einem Verfahren zum Herstellen einer
Trockenwalze zumindest bestehend aus einem zylinderférmigen, aus wenigstens zwei
Mantelteilen zusammengesetzten Zylindermantel, aus zwei beidseits des
Zylindermantels angesetzten Deckeln, aus einer koaxial innerhalb des Zylindermantels
angeordneten Innenwelle sowie aus zwei indirekt Uber die mit den Deckeln verbundene
Innenwelle oder direkt an den Deckeln vorgesehenen Zapfen, wobei zunachst jeweils
eines der beiden Mantelteile mit einem der Deckel verbunden werden und
anschlielend die Innenwelle eingesetzt und mit den Deckeln verbunden wird, die
Innenwelle als Stitzelement genutzt werden, auf welches sich Deckel und Mantelteile

des Zylindermantels vor, wahrend und nach ihrem Verbinden mit der Innenwelle bzw.
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untereinander abstiitzen oder abgestitzt werden. Dieses erleichtert dementsprechend
eine Montage der jeweiligen Baugruppen, die - naturgemal® - mdglichst genau
zueinander gerichtet werden sollten, bevor sie endgiiltig miteinander verbunden
werden, was durch das vorstehend beschrieben Stiitzelement bzw. durch die in
vorstehend beschriebener Weise genutzte Innenwelle als Stiitzelement effektiv

erfolgen kann.

[15] Vorteilhafterweise wird bei dem Verbinden der Mantelteile mit dem
zugehdrigen Deckel zunachst jeweils ein Zylinderkopfstiick hergestellt und die
Zylinderkopfstlicke werden anschliefdend miteinander bzw. mit weiteren Mantelteilen
verbunden. Zylinderkopfstiicke haben im Vergleich zum fertigen Zylindermantel
kirzere Abmessungen und sind dadurch handhabbarer, so dass insbesondere die
Ausbildung von Schweilindhten zwischen Deckel und Zylindermantel wegen der

besseren Zuganglichkeit besonders bequem und ein Transport ggf. vereinfacht ist.

[16] Bevorzugt werden zur Herstellung eines Zylinderkopfstiicks zunachst einzelne
Deckelsegmente und einzelne Mantelsegmente zu einem Zylinderkopfstlicksegment
verbunden und anschlief3end die Zylinderkopfstiicksegmente zu dem Zylinderkopfstiick
verbunden. Aufgrund der kleineren Abmessungen der Zylinderkopfsticksegmente
gegeniber dem aus diesen aufgebauten Zylinderkopfstlick sind die einzelnen
Zylinderkopfstiicksegmente leichter zu transportieren als das fertig zusammengebaute
Zylinderkopfstiick. In diesem Zusammenhang sei darauf hingewiesen, dass in der
Regel ein Kompromiss zu suchen ist zwischen einem leichteren Transport und
Handling sowie dem Erhdhten Montageaufwand durch zusatzliche Verbindungen, die
geschlossen und geprift sowie ggf. nachbearbeitet werden miissen. Insofern werden
in der Regel die einzelnen Zylinderkopfstiicksegmente bzw. Zylinderkopfstiicke nicht

zu klein gewahlt werden und sicher Abmessungen Uber 1.000 mm (bersteigen.

[17] Besonders bevorzugt werden vor einem Verbinden der Zylinderkopfstlickseg-
mente zu dem Zylinderkopfstlick die zugehdrigen Zylinderkopfstiicksegmente
vorpositioniert und mit, vorzugsweise an den Deckeln bzw. an den Deckelsegmenten
vorgesehenen, Fuhrungslochern, wenigstens einer Flhrungsinnenflache und/oder
wenigstens einer radialen Fihrungsflache versehen und ggf. anschlieend zu
Transportzwecken wieder getrennt. Infolge der genannten Flhrungselemente oder

Flhrungsmittel wird ein Zusammensetzen der Zylinderkopfstiicksegmente zum
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Zylinderkopfstiick nach dem Transport erleichtert, da ein Ausrichten der Zylinder-

kopfstiicksegmente wahrend des Zusammenbaus entfallen kann.

[18] Desweiteren ist besonders bevorzugt, dass zum Verbinden der Zylinder-
kopfstiicksegmente zu dem Zylinderkopfstiick diese zunachst an der Innenwelle
und/oder einem Stutzring positioniert und ggf. mit diesem vorzugsweise Uber eine
Schraubverbindung verbunden und dann die Zylinderkopfstiicksegmente miteinander
verbunden werden. Eine derartige Vorfixierung der Zylinderkopfstliicksegmente
verhindert ein ungewolltes Versetzen oder Verrutschen der Zylinderkopfstlicksegmente

wahrend des Verbindens und vereinfacht dadurch den Verbindungsvorgang.

[19] Ferner ist es bevorzugt, dass an Deckelsegmenten und/oder Mantelteilen
Fuhrungselemente bzw. Stabilisierungselemente, vorzugsweise durch
Punktschweilungen, angebracht und, nachdem diese ihre Stabilisierungs- bzw.
Flhrungsfunktion erfillt haben, wieder entfernt werden. Auch derartige MalRnahmen
verhindern ein ungewolltes Versetzen oder Verrutschen miteinander zu verbindender

Teile wahrend des eigentlichen Verbindens.

[20] Die Verbindungen zwischen Deckel und Mantelteilen bzw. zwischen den
Mantelteilen untereinander werden nach ihrem Erstellen vorteilhafterweise
warmebehandelt. Mittels einer nachtraglichen Warmebehandlung lassen sich
auftretende Spannungen im Deckel und den Mantelteilen sowie in den Verbindungen,

wie zum Beispiel in Schweillnahten, verringern bzw. entfernen.

[21] Nach dem Verbinden der Deckel mit der Innenwelle und der Mantelteile und
vorzugsweise nach einer Warmebehandlung wenigstens einer dieser Verbindungen
konnen die Zapfen angesetzt werden. Indem die Zapfen erst nach Verbinden der
Deckel mit der Innenwelle und der Mantelteile angesetzt werden, stellen diese wahrend

des Verbindungsvorgangs keine Stérquelle dar.

[22] Vorteilhaft wird nach einem Ansetzen der Zapfen bzw. vor einem Lagern der
Grofzylinder-Trockenwalze in  Walzenlagern die  Grofdzylinder-Trockenwalze
verschlossen, ausgewuchtet und/oder ein Walzenantrieb eingerichtet und ihr Lauf
getestet und im Anschluss hieran hinsichtlich ihrer Hydroeigenschaften geprift.
Hierdurch wird ein moglichst fehlerfreier Betrieb der Grof3zylinder-Trockenwalze

gewahrleistet.
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[23] Dabei kann die mechanische Bearbeitung bzw. die Priifung der Verbindung
zwischen Deckel und Zylindermantel durch zentrale Deckel6ffnungen hindurch
erfolgen, welche eine umfassende Sicht ins Innere der Grofzylinder-Trockenwalze

erlauben.

[24] Es versteht sich, dass die Merkmale der vorstehend bzw. in den Anspriichen
beschriebenen Ldsungen gegebenenfalls auch kombiniert werden kbénnen, um die

Vorteile entsprechend kumuliert umsetzen zu kénnen.

[25] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vorliegender Erfindung werden
anhand nachfolgender Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen erlautert, die

insbesondere auch in anliegender Zeichnung dargestellt sind. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 ein Mantelteil;

Figur 2 ein Deckelsegment;

Figur 3 ein Zylinderkopfstlicksegment;

Figur 4 einen Zusammenbau zweier Zylinderkopfstlicksegmente;

Figur 5 ein Zylinderkopfstlck;

Figur 6 ein Kreisringelement;

Figur 7 ein mit einer Hohlwelle verbundenes Zylinderkopfstiick;

Figur 8 einen Zylinder;

Figur 9 eine Grof3zylinder-Trockenwalze; und

Figur 10 ein weiteres Verfahren zum Herstellen einer Grofzylinder-

Trockenwalze.

[26] Nachfolgend wird die Herstellung einer Grof3zylinder-Trockenwalze 23
beschrieben, wobei bei dem erlauterten Ausfihrungsbeispiel zuerst vier einzelne
Zylinderkopfstliicksegmente 9 angefertigt werden, von denen jeweils zwei zu einem
Zylinderkopfstiick 11 verbunden werden. Die beiden auf diese Weise hergestellten
Zylinderkopfstiicke 11 werden anschlieliend zu einer Grof3zylinder-Trockenwalze 23

zusammengesetzt.

[27] In der Figur 1 ist ein Mantelteil 1 halbkreisférmigen Querschnitts dargestellt,
das aus Stahl hergestellt ist. Das Mantelteil 1 weist in Langsrichtung eine Lange von
3 m auf und quer zur Langsrichtung eine Breite von 6 m. Hierbei ist zu betonen, dass
diese Bemaltungen auf das konkrete Ausfilhrungsbeispiel bezogen sind und dass in
anderen Ausfluhrungsbeispielen bzw. -formen auch andere Male dementsprechend

genutzt werden kénnen. Ferner sind bei dem Mantelteil 1 sowohl sich in Langsrichtung
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erstreckende Randbereiche als auch halbkreisférmige Randbereiche an den beiden
entgegengesetzten Enden des Mantelteils 1 abgeschragt oder abgefast. An einer
AulRenseite des Mantelteils 1 sind parallel zur Langsrichtung verlaufende longitudinale
Verstarkungselemente 2 angeschweildt, wahrend quer zur Langsrichtung verlaufende
diametrale Verstarkungselemente 3 das Mantelteil 1 Uberspannend mit ihren jeweiligen
Enden an jeweiligen der sich in Langsrichtung erstreckenden und einander diametral
gegeniberliegenden Randbereichen des Mantelteils 1 angeschweilt sind. Nach
Erflllung ihrer Aufgabe werden die longitudinalen Verstarkungselemente 2 und die

diametralen Verstarkungselemente 3 wieder entfernt.

[28] Ferner ist in der Figur 2 ein scheibenartiges Deckelsegment 4
veranschaulicht, das ebenfalls einen halbkreisformigen Querschnitt sowie eine gerade
Seitenflaiche 5 und eine halbkreisférmig gebogene Seitenflaiche 6 aufweist. Eine
durchgehende halbkreisfébrmige und zur geraden Seitenfliche 5 hin offene
Ausnehmung 7 ist mittig zur geraden Seitenfliche 5 ausgebildet. Kanten des
Deckelsegments 4 sind abgeschragt oder abgefast ausgebildet. Zudem sind
Strukturverstarkungselemente 8 an den Aulenflachen des Deckelsegments 4 in einem
Gittermuster mittels Punktschweilung angebracht, um Deformationen des
Deckelsegments 4 zu minimieren. Diese werden spater wieder entfernt, nachdem sie

ihren Zweck erfillt haben.

[29] Mantelteil 1 und Deckelsegment 4 erstrecken sich (ber denselben
Winkelbereich und werden nun zu einem Zylinderkopfstiicksegment 9
zusammengesetzt, das in der Figur 3 veranschaulicht ist. Hierzu wird das
Deckelsegment 4 mit seiner gebogenen Seitenflache 6 voran in einem Endbereich des
Mantelteils 1 in das Mantelteil 1 eingesetzt, um die gebogene Seitenfliche 6 des
Deckelsegments 4 an einer Innenflache des Mantelteils 1 in Anlage zu bringen.
Mantelteil 1 und Deckelsegment 4 werden in dieser Position miteinander verschweil3t.
Die Bildung von Schweil3nahten beim Verschweilen wird dabei durch die
abgeschragten Randbereiche des Mantelteils 1 und die abgeschragten Kanten des
Deckelsegments 4 beglinstigt, da diese als Flanken der Schweillnahte wirken. Rund
um das so entstandene Zylinderkopfstlicksegment 9 werden Flhrungs-,
Positionierungs- und Strukturverstarkungselemente 10, die spater zumindest teilweise
wieder entfernt werden, flir spatere Montageschritte angeschweil3t. Um innerhalb des
Zylinderkopfstiicksegments 9 eventuell auftretende Spannungen zu beseitigen, wird

dieses ggf. schon zu diesem Fertigungszeitpunkt warmebehandelt. Schlie3lich wird
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das Zylinderkopfsticksegment 9 ggf. schon zu diesem Fertigungszeitpunkt mittels
zerstdrungsfreier Prifverfahren wie Rdntgen- oder Ultraschallverfahren auf eventuelle

Mangel hin Uberprift, endbearbeitet und geschliffen.

[30] Von dem in der Figur 3 dargestellten Zylinderkopfstiicksegment 9 werden
insgesamt vier Stick hergestellt. Jeweils zwei dieser Zylinderkopfsticksegmente 9
werden, wie in der Figur 4 zu sehen, zusammengefligt, wobei gerade Seitenflachen 5
der jeweiligen Deckelsegmente 4 sowie jeweilige sich in Langsrichtung erstreckende
Randbereiche der jeweiligen Mantelteile 1 jeweils in Anlage gebracht werden. Dieses
Zusammenflgen der Zylinderkopfstiicksegmente 9 kann in geschlossenen Raumen,
beispielsweise in einer Fertigungshalle, geschehen. Beim Zusammenfiigen werden die
Zylinderkopfstiicksegmente 9 zuerst ausgerichtet und mittels Punktschweil3en vorfixiert
und positioniert. Ggf. werden sogar samtliche Zylinderkopfstiicksegmente 9
entsprechend vorfixiert und positioniert, wobei ggf. noch weitere Fihrungs-,

Positionierungs- und Strukturverstarkungselemente angesetzt werden kdnnen.

[31] Anschlie3end erfolgt, wenn ein weiterer Transport nicht notwendig ist, das
vollstandige Verschweilden der beiden Zylinderkopfstlicksegmente 9, wobei abermals
die Bildung von Schweillndhten beim Verschweilen durch die abgeschragten
Randbereiche des Mantelteils 1 und die abgeschragten Kanten des Deckelsegments 4

beginstigt wird, da diese als Flanken der Schweil3ndhte wirken.

[32] Nach Verschweillen bzw. Vorfixieren jeweils zweier der vier Zylinderkopf-
sticksegmente 9 liegen zwei Zylinderkopfsticke 11 vor, wie sie in der Figur 5
veranschaulicht sind. Es erfolgen ggf. abermals Nacharbeiten wie eine Kontrolle der
Abmessungen sowie die Ausformung von vertieften kreisringférmigen Anlageflachen
12 mit einer Mehrzahl von Fihrungs6ffnungen 13 an Aufen- und Innenflachen der
Deckelsegmente 4 um deren Ausnehmungen 7 herum, das Anbringen von
Fuhrungsstiften fiir spatere Montageschritte, das Bohren von Durchgangsléchern fiir
Schrauben oder Fihrungsstifte sowie Markierungsarbeiten fiir noch anzubringende
Teile oder Elemente. Die fertigen Zylinderkopfstlicke 11 kdnnen nun, wenn sie bereits
endglltig verschweildt sind, als einzelne Zylinderkopfstiicke 11 oder, wenn letztere zu
grof¥ sind, nach einem Trennen der Vorfixierung als einzelne Zylinderkopfstlick-

segmente 9 zum Ort der Endmontage transportiert werden.

[33] Fir die Endmontage werden bei diesem Ausfihrungsbeispiel jeweils zwei

flache, einstlickige Kreisringelemente 14 mit einer Mehrzahl von Durchgangsdffnungen
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15 bereitgestellt, wie sie in der Figur 6 zu sehen sind. Dabei entsprechen die
Durchmesser und die Anzahl sowie die Anordnung der Durchgangsoffnungen 15 den
Durchmessern, der Anzahl und der Anordnung der Fihrungséffnungen 13 in den
Anlageflachen 12. Jedes dieser Kreisringelemente 14 kann mit einer Anlageflache 12
eines jeweiligen Zylinderkopfstiicks 11 in Anlage gebracht werden, wobei die
Flhrungsoéffnungen 13 in der Anlageflache 12 mit den Durchgangsoéffnungen 15 im
Kreisringelement 14 fluchten. Zur Vorfixierung kdnnen Fixierungsstifte provisorisch

durch die Fihrungséffnungen 13 und die Durchgangsoéffnungen 15 gesteckt werden.

[34] Darliber hinaus wird, wie in Figur 7 zu sehen ist, eine bei diesem
Ausfuhrungsbeispiel einstiickige Hohlwelle 16 bereitgestellt, die an ihren jeweiligen
Enden verbreitert ausgebildete Flansche 17 aufweist. Durch die Flansche 17 erstreckt
sich eine Mehrzahl von Offnungen 18, deren Durchmesser und Anzahl sowie deren
Anordnung in den Flanschen 17 den Durchmessern, der Anzahl und der Anordnung
der Fihrungséffnungen 13 in den Anlageflachen 12 und den Durchmessern, der
Anzahl und der Anordnung der Durchgangsoffnungen 15 in den Kreisringelementen 14

entsprechen.

[35] Ggf. werden nun die einzelnen Zylinderkopfstiicksegmente 9 vor Ort zu
jeweils den Zylinderkopfstiicken 11 unter Ausnutzung der noch daran befindlichen
Flhrungs-, Positionierungs- und Strukturverstarkungselemente 10 zusammengesetzt
und miteinander endglltig verschweif3t, wobei im Anschluss hieran unter Umstanden
ein Nacharbeiten sowie eine Kontrolle der Abmessungen und der Schweildndhte

erfolgen kann.

[36] Die Hohlwelle 16 wird dann, wie in Figur 7 gezeigt, mit einem ihrer Flansche
17 an einer inneren Anlageflache 12 der Deckelsegmente 4 eines der
Zylinderkopfstiicke 11 derart in Anlage gebracht, dass die Offnungen 18 des Flansches
17 jeweils mit Fihrungsoffnungen 13 in der Anlageflache 12 und Durchgangséffnungen
15 im Kreisringelement 14 fluchten, wobei die zur Vorfixierung durch die
Fuhrungséffnungen 13 und die Durchgangséffnungen 15 gesteckten Fixierungsstifte
behilflich sind. Alternativ kbnnen, wenn die einzelnen Zylinderkopfstiicksegmente 9
noch nicht zu Zylinderkopfstiicken 11 verbunden sind, diese dementsprechend mit der
Hohlwelle 16 und den Kreisringelementen 14 verbunden werden. Zur weiteren

Abstitzung des Zylinderkopfstiickes 11 kdnnen in der Figur nicht sichtbare Stitzringe
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oder Stltzelemente auf der Hohlwelle 16 aufgezogen oder an dem Zylinderkopfstiick

11 bzw. an den Zylinderkopfstlicksegmenten 9 befestigt sein.

[37] In dieser Position werden die Hohlwelle 16 bzw. ihr Flansch 17 mit den
Deckelsegmenten 4 bzw. dem  Zylinderkopfstick 11  bzw. mit den
Zylinderkopfsticksegmenten 9, und ggf. auch die Zylinderkopfsticksegmente 9
untereinander, verschweil3t. Optional kann nach Entfernen der Fixierungsstifte eine
Schraubverbindung durch die Offnungen 18, Durchgangsdffnungen 15 und
Fuhrungsoéffnungen 13 hindurch vorgesehen sein, die auch als Alternative zur
Schweilverbindung vorgesehen werden kann. Zudem konnen die Offnungen 18,
Durchgangsdffnungen 15 und Fihrungséffnungen 13 optional versiegelt werden, bzw.
die Verbindungsstelle zwischen Hohlwelle 16 und Zylinderkopfstiick 11 kann versiegelt

werden.

[38] Nach Verbinden der Hohlwelle 16 mit einem der Zylinderkopfstiicke 11 wird
das Ergebnis abermals zerstbrungsfrei Uberprift und eventuell auftretende

Spannungen werden mittels einer Warmebehandlung beseitigt.

[39] Anschliel3end wird auch das zweite Zylinderkopfstiick 11 mit der Hohlwelle 16
verbunden, wobei der noch freie Flansch 17 der Hohlwelle 16 an der inneren
Anlageflache 12 der Deckelsegmente 4 des Zylinderkopfstiickes 11 derart in Anlage
gebracht wird, dass die Offnungen 18 des Flansches 17 jeweils mit Fiihrungséffnungen
13 in der Anlageflache 12 und Durchgangsoéffnungen 15 im Kreisringelement 14

fluchten.

[40] Beide Zylinderkopfstiicke 11 liegen nun wie in Figur 8 dargestellt ist mit ihren
den jeweiligen Deckelsegmenten 4 abgewandten Enden aneinander. Da die
Zylinderkopfsticke 11 abgeschragte Randbereiche aufweisen, bilden die
Randbereiche der Zylinderkopfsticke 11 jeweils Flanken einer umfanglich
vorzusehenden Schweildnaht 19, entlang der die Zylinderkopfstiicke 11 zu einem
Zylinder 20 miteinander verschweil3t werden, der als Grundkorper der herzustellenden
Grol3zylinder-Trockenwalze dient. Vorliegend weist der Zylinder 20 in seinem Inneren
auf der Hohlwelle 16 aufgezogene Stlitzringe 21 zum Abstitzen der Zylinderkopfstlicke
11, bzw. ihrer Mantelteile 1, auf der Hohlwelle 16 auf. Wiederum erfolgen ein
Uberpriifen des Zylinders 20 mittels zerstérungsfreier Verfahren und eine
Warmebehandlung zur Beseitigung von im Zylinder 20 eventuell auftretenden

Spannungen, wobei ggf. auch eine Uberpriifung und Entspannung der bereits in
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vorherigen Verfahrensschritten erzeugten Schweildndhte erfolgen kann. Zudem wird

der Zylinder 20 endgefertigt und geschliffen.

[41] SchlielRlich werden beidseits des Zylinders 20 Zapfen 22 an den
Deckelsegmenten 4 angebracht, wodurch Zylinder 20 und Zapfen 22 in eine in der
Figur 9 veranschaulichte Grofizylinder-Trockenwalze 23 Uibergehen, die an den Zapfen
22 drehbar gelagert werden kann. Die Grof3zylinder-Trockenwalze 23 ist nunmehr
verschlossen, sie wird ausgewuchtet, es wird ein in den Figuren nicht gezeigter
Walzenantrieb eingerichtet und ihr Lauf wird getestet. Im Anschluss hieran wird die

Grof3zylinder-Trockenwalze 23 noch hinsichtlich ihrer Hydroeigenschaften gepruft.

[42] Es versteht sich, dass in abgewandelten Ausflhrungsbeispielen auch eine
segmentiert bzw. geteilte Hohlwelle 16 zum Einsatz kommen kann. Ebenso kann ggf.
auf eine Segmentierung der Deckel bzw. der Zylinderkopfstlicke 11 verzichtet werden,

wenn diese in vertretbar kleinen Dimensionen vorliegen.

[43] In der Figur 10 ist ein weiteres Verfahren zum Herstellen einer Grofdzylinder-
Trockenwalze dargestellt. Gemaly diesem Verfahren werden zunachst zwei
Zylinderteilstiicke 24 bereitgestellt, von denen eines in der Figur 10a) zu sehen ist.
Jedes dieser Zylinderteilstlicke 24 weist ein zylindermantelférmiges Mantelsegment 25
und einen Deckel 26 mit einer auf3eren zentralen Anschlagsflache 27 auf, der an einem
Ende des Mantelsegments 25 an diesem anliegt und mit diesem verbunden ist. Ein
dem Ende mit dem anliegenden Deckel 26 jeweils entgegengesetztes Ende des
Mantelsegments 25 ist mit einem abgeschragten Rand bzw. einer Abschragung 28
versehen. Ferner sind an diesem Ende Flhrungs-, Positionierungs- und Struktur-

verstarkungselemente 29 angeordnet.

[44] Beide Zylinderteilstiicke 24 kénnen bei gleichen Durchmessern die gleichen
Langen aufweisen, sie kbnnen aber auch mit verschiedenen Langen ausgefihrt sein.
Beispielsweise kann ein erstes der Zylinderteilstiicke 24 eine Lange von 2,5m
aufweisen und ein zweites der Zylinderteilstlicke 24 eine Lange von 3,2 m, wobei beide

Zylinderteilstiicke 24 denselben Durchmesser von 6 m haben.

[45] Im nachfolgenden Schritt werden die Zylinderteilstiicke 24 wie in Figur 10b) zu
sehen mit den abgeschragten Enden aneinandergesetzt, wobei in deren Innerem wie
oben beschrieben eine in der Figur nicht sichtbare Hohlwelle 16 eingesetzt wird. Mit

den sich einander gegenilberliegenden und als Flanken einer Schweil(naht 30
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dienenden Abschragungen 28 werden die Zylinderteilstiicke 24 zu einem in der Figur
10c) dargestellten Zylinder 31 miteinander verschweil3t. Nunmehr erfolgen
Nachbearbeitungen, wie sie oben bereits beschrieben sind. Schliel3lich werden Zapfen
32 an den Anschlagsflachen 27 angelegt und mit dem Zylinder 31 zur Grof3zylinder-
Trockenwalze 33 verbunden, wie sie die Figur 10d) zeigt. Es folgen die bereits oben

beschriebenen Abschlussarbeiten.
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Patentanspriiche

Groldzylinder-Trockenwalze (23, 33) zumindest bestehend aus einem
zylinderformigen Zylindermantel, aus zwei beidseits des Zylindermantels
angesetzten Deckeln (26), aus einer koaxial innerhalb des Zylindermantels
angeordneten Innenwelle (16) sowie aus zwei indirekt (ber die mit den
Deckeln (26) verbundene Innenwelle (16) oder direkt an den Deckeln (26)
vorgesehenen Zapfen (22), dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens einer
der Deckel (26) aus zumindest zwei (ber eine sich radial erstreckende
Deckelsegmentverbindung verbundenen und sich Uber definierte, sich zu
einem Vollkreis erganzende Winkelbereiche erstreckenden Deckelsegmenten

(4), die miteinander verbunden sind, besteht.

Groldzylinder-Trockenwalze (23) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zylindermantel aus wenigstens zwei (ber eine sich axial
erstreckende  Mantelteilverbindung  verbundenen  Mantelteilen (1)
zusammengesetzt ist, die jeweils mit einem der Deckelsegmente (4)
verbunden sind und sich Uber denselben Winkelbereich wie das zugehdrige

Deckelsegment (4) erstrecken.

Verfahren zum Herstellen einer Grolizylinder-Trockenwalze (23, 33)
zumindest bestehend aus einem zylinderférmigen, aus wenigstens zwei
Mantelteilen (1, 25) zusammengesetzten Zylindermantel, aus zwei beidseits
des Zylindermantels angesetzten Deckeln (26), aus einer koaxial innerhalb
des Zylindermantels angeordneten Innenwelle (16) sowie aus zwei indirekt
tber die mit den Deckeln (26) verbundene Innenwelle (16) oder direkt an den
Deckeln (26) vorgesehene Zapfen (22, 32), wobei zunachst jeweils eines der
beiden Mantelteile (1, 25) mit einem der Deckel (26) verbunden werden und
anschlielend die Innenwelle (16) eingesetzt und mit den Deckeln (26)
verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, dass zunachst jeweils Mantelteile
(1, 25) des Zylindermantels mit einem der Deckel (26) und anschlie}end die
mit den Deckeln (26) verbundenen Mantelteile (1, 25) miteinander verbunden

werden und/oder dass die Innenwelle (16) als Stiitzelement genutzt wird, auf
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welches sich Deckel (26) und Mantelteile (1, 25) des Zylindermantels vor,
wahrend und nach ihrem Verbinden mit der Innenwelle (16) bzw.

untereinander abstltzen oder abgestitzt werden.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass bei
dem Verbinden der Mantelteile (1) mit dem zugehodrigen Deckel zunachst
jeweils ein Zylinderkopfstiick (11) hergestellt und die Zylinderkopfstticke (11)
anschlieffend miteinander bzw. mit weiteren Mantelteilen (1) verbunden

werden.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Herstellung eines Zylinderkopfstiicks (11) zunachst einzelne Deckelsegmente
(4) und einzelne Mantelsegmente (1) zu einem Zylinderkopfstiicksegment (9)
verbunden und anschlielend die Zylinderkopfsticksegmente (9) zu dem

Zylinderkopfstiick (11) verbunden werden.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass vor
einem  Verbinden der Zylinderkopfsticksegmente (9) zu dem
Zylinderkopfstiick (11) die =zugehdrigen Zylinderkopfstiicksegmente (9)
vorpositioniert und mit  Flhrungsléchern  (13), wenigstens einer
Flhrungsinnenflache und/oder wenigstens einer radialen Fihrungsflache (12)
versehen und ggf. anschlieliend zu Transportzwecken wieder getrennt

werden.

Herstellungsverfahren nach Anspruch § oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Verbinden der Zylinderkopfsticksegmente (9) zu dem
Zylinderkopfstiick (11) diese zunachst an der Innenwelle (16) und/oder einem
Stltzring positioniert und ggf. mit diesem vorzugsweise Uber eine
Schraubverbindung verbunden und dann die Zylinderkopfstiicksegmente (9)

miteinander verbunden werden.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass an Deckelsegmenten (4) und/oder Mantelteilen (1, 25)

Fuhrungselemente (10) bzw. Stabilisierungselemente (2, 3, 8, 9, 29),
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vorzugsweise durch Punktschweillungen, angebracht und, nachdem diese
ihre Stabilisierungs- bzw. Fuhrungsfunktion erfillt haben, wieder entfernt

werden.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriche 3 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungen zwischen Deckel (26) und
Mantelteilen (1, 25) bzw. zwischen den Mantelteilen (1) untereinander nach

ihrem Erstellen warmebehandelt werden.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Verbinden der Deckel mit der Innenwelle (16)
und der Mantelteile (1, 25) und vorzugsweise nach einer Warmebehandlung

wenigstens einer dieser Verbindungen die Zapfen (22, 32) angesetzt werden.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass nach einem Ansetzen der Zapfen (22, 32) bzw. vor
einem Lagern der Grofzylinder-Trockenwalze (23, 33) in Walzenlagern die
Groldzylinder-Trockenwalze (23, 33) verschlossen, ausgewuchtet und/oder ein
Walzenantrieb eingerichtet und ihr Lauf getestet und im Anschluss hieran

hinsichtlich ihrer Hydroeigenschaften geprft wird.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die mechanische Bearbeitung bzw. die Prifung der
Verbindung zwischen Deckel (26) und Zylindermantel durch zentrale

Deckel6ffnungen hindurch erfolgt.
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1. D Claims Nos.:

because they relate to subject matter not required to be searched by this Authority, namely:

2. l___l Claims Nos.:

because they relate to parts of the international application that do not comply with the prescribed requirements to such an.
extent that no meaningful international search can be carried out, specifically:

3. ]:l Claims Nos.:

because they are dependent claims and are not drafted in accordance with the second and third sentences of Rule 6.4(a).

Box No. IIl  Observations where unity of invention is lacking (Continuation of item 3 of first sheet)

This International Searching Authority found multiple inventions in this international application, as follows:

see additional sheet

1. As all required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers all searchable
claims. o

2. D As all searchable claims could be searched without effort justifying additional fees, this Authority did not invite payment of
additional fees.

m

As only some of the required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers
only those claims for which fees were paid, specifically claims Nos.:

4, I:l No required additional search fees were timely paid by the applicant. Consequently, this international search report is
restricted to the invention first mentioned in the claims; it is covered by claims Nos.:

Remark on Protest l:l The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest and, where applicable, the
payment of a protest fee.

D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest but the applicable protest
fee was not paid within the time limit specified in the invitation.

No protest accompanied the payment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet (2)) (July 2009)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
PCT/EP2014/061331

The International Searching Authority has found that the international application
contains multiple (groups of) inventions, as follows:

1. Claims 1, 2

Large-cylinder drying drum, at least consisting of a cylinder shell, two lids, an inner
shaft and two journals, at least one of the lids consisting of at least two lid segments
which extend over defined angular ranges which complete one another to form a full
circle.

2. Claims 3-12

Method for producing a large-cylinder drying drum, at least consisting of a cylinder
shell having at least two shell parts, two lids, an inner shaft and two journals.

Form PCT/ISA/210 (extra sheet) (July 2009)
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Information on patent family members

International application No

PCT/EP2014/061331
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
WO 2013087597 Al 20-06-2013  EP 2791413 Al 22-10-2014
WO 2013087597 Al 20-06-2013
US 3116985 A 07-01-1964 GB 992247 A 19-05-1965
us 3116985 A 07-01-1964
DE 102005022237 Al 16-11-2006 DE 102005022237 Al 16-11-2006
EP 1899529 Al 19-03-2008
WO 2006120060 Al 16-11-2006
WO 2012126602 Al 27-09-2012 AT 12906 U1 15-01-2013
AT 511232 Al 15-10-2012
CA 2830793 Al 27-09-2012
CA 2838010 Al 27-09-2012
CN 103492635 A 01-01-2014
CN 103492636 A 01-01-2014
EP 2503055 Al 26-09-2012
EP 2689065 Al 29-01-2014
EP 2689066 Al 29-01-2014
ES 2475972 T3 11-07-2014
US 2014026418 Al 30-01-2014
US 2014033789 Al 06-02-2014
WO 2012126602 Al 27-09-2012
WO 2012126603 Al 27-09-2012
AT 509053 A4 15-06-2011 AT 509053 A4 15-06-2011
CA 2737692 Al 06-11-2011
CN 102234953 A 09-11-2011
EP 2385171 Al 09-11-2011
US 2014068961 Al 13-03-2014
US 4320582 A 23-03-1982  NONE
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2014/061331

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. D21F5/02
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

D21F

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

Y WO 2013/087597 Al (VOITH PATENT GMBH [DE]) 1
20. Juni 2013 (2013-06-20)

Seite 4, Zeile 25 - Seite 5, Zeile 24
Seite 8, Zeile 15 - Seite 10, Zeile 4
Abbildungen

Y US 3 116 985 A (KRAUS JAMES J) 1
7. Januar 1964 (1964-01-07)

Spalte 1, Zeile 68 - Spalte 2, Zeile 2
Spalte 2, Zeilen 38-53

Spalte 3, Zeilen 36-50

Abbildung 3

A DE 10 2005 022237 Al (VOITH PATENT GMBH 1,2
[DE]) 16. November 2006 (2006-11-16)
Absdatze [0023], [0024], [0034], [0035],
[0042]; Abbildung 1

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

17. November 2014 24/11/2014

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, N . .
D NANL? S v Maisonnier, Claire

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2014/061331

C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

Y

WO 2012/126602 Al (ANDRITZ AG MASCHF [AT];

KRASSER JOSEF [AT]; MAIER MARKUS [AT];
KAHSIOV) 27. September 2012 (2012-09-27)
in der Anmeldung erwdhnt

Seite 6, Zeile 11 - Seite 7, Zeile 24;
Abbildungen 1,2

AT 509 053 A4 (ANDRITZ AG MASCHF [AT])
15. Juni 2011 (2011-06-15)

Seite 4, Absatz 1 - Seite 7, Absatz 1;
Abbildungen 2-4

US 4 320 582 A (KLIPPSTEIN KARL H ET AL)
23. Marz 1982 (1982-03-23)

in der Anmeldung erwdhnt

Spalte 2, Zeile 42 - Spalte 5, Zeile 26;
Abbildung 1

3,4,9-12

3,4,9-12

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)
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Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2014/061331
Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

m Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen PCT/ EP20 14/ 061331

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese

internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1, 2

GroBzylinder-Trockenwalze zumindest bestehend aus einem
Zylindermantel, zwei Deckeln, einer Innenwelle und zwei
Zapfen, wobei wenigstens einer der Deckel aus zumindest zwei
sich {iber definierte, sich zu einem Vollkreis erganzende
Winkelbereiche erstreckenden Deckelsegmenten besteht

2. Anspriiche: 3-12

Verfahren zum Herstellen einer GroBzylinder-Trockenwalze
zumindest bestehend aus einem aus wenigstens zwei

Mantelteilen zusammengesetzten Zylindermantel, zwei Deckeln,
einer Innenwelle und zwei Zapfen




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2014/061331
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
WO 2013087597 Al 20-06-2013  EP 2791413 Al 22-10-2014
WO 2013087597 Al 20-06-2013
US 3116985 A 07-01-1964 GB 992247 A 19-05-1965
Us 3116985 A 07-01-1964
DE 102005022237 Al 16-11-2006 DE 102005022237 Al 16-11-2006
EP 1899529 Al 19-03-2008
WO 2006120060 Al 16-11-2006
WO 2012126602 Al 27-09-2012 AT 12906 U1 15-01-2013
AT 511232 Al 15-10-2012
CA 2830793 Al 27-09-2012
CA 2838010 Al 27-09-2012
CN 103492635 A 01-01-2014
CN 103492636 A 01-01-2014
EP 2503055 Al 26-09-2012
EP 2689065 Al 29-01-2014
EP 2689066 Al 29-01-2014
ES 2475972 T3 11-07-2014
US 2014026418 Al 30-01-2014
US 2014033789 Al 06-02-2014
WO 2012126602 Al 27-09-2012
WO 2012126603 Al 27-09-2012
AT 509053 A4 15-06-2011 AT 509053 A4 15-06-2011
CA 2737692 Al 06-11-2011
CN 102234953 A 09-11-2011
EP 2385171 Al 09-11-2011
US 2014068961 Al 13-03-2014
US 4320582 A 23-03-1982  KEINE

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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