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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Yankee-Zylinder fiir
eine Tissue-Papiermaschine.

[0002] Trockenzylinder fir Tissue-Papiermaschinen,
auch Yankee-Zylinder genannt, weisen Uiblicherweise ei-
nen hohlen Walzenkdrper auf, welcher fiir gewohnlich
grau erstarrendem Gusseisen mit Lamellengraphit ge-
gossen wird. Alternativ kann der Walzenk&rper auch
durch Schweil3en von Stahlblech hergestellt werden. Im
Betrieb des Trockenzylinders wird der hohle Walzenkor-
per aus Gusseisen Ublicherweise mit einem Wasser-
dampfdruck von etwa 10 bar beaufschlagt.

[0003] Derartige Trockenzylinder werden bei der Ent-
wasserung von Faserstoffen (Tissue-Material) verwen-
det, aus denen beispielsweise Papier- bzw. Zellulosewa-
ren wie etwa saugfahige und weiche Kiichentiicher, To-
ilettenpapier, Baby-Windeln, Krepppapier oder derglei-
chen hergestellt wird. Beim Herstellungsprozess liegtein
so genanntes Abstreifmesser an der duReren Umfangs-
flache des Walzenkdrpers an, wobei das Papier von der
Umfangsflache des Zylinders abgestreift und gefaltet
bzw. gekrauselt wird.

[0004] Bei diesem Prozess tragt das Abstreifmesser
Material von der Umfangsflache, insbesondere von den
Kanten des Walzenkorpers, ab. Aus diesem Grund mis-
sen Trockenzylinder gelegentlich abgeschliffen werden.
Durch haufiges Abschleifen kann die Manteldicke des
Trockenzylinders eine Grenze erreichen, die behordli-
cherweise fur Druckbehalter festgelegtist. In diesem Zu-
stand muss der Trockenzylinder Ublicherweise ausge-
tauscht werden. Um die Lebensdauer des Trockenzylin-
ders zu erhéhen kann auf der duBeren Umfangsflache
des Walzenkdrpers eine Hartstoffschicht vorgesehen
sein. Als Hartstoffschicht wird eine Schicht aus einem
Hartstoffmaterial verstanden, welches eine gréRere Har-
te als das Material des Walzenkdérpers aufweist.

[0005] In der EP-A-0383466 sind ein Yankee-Zylinder
und ein Verfahren zum Beschichten eines Yankee-Zy-
linders beschrieben. Die Mantelbeschichtung wird direkt
aufder Oberflache des Mantels aufgebracht, welcher aus
Gusseisen oder Stahl besteht. Alternativ wird zunéchst
eine Zwischenschicht aus einem martensitischen rost-
freien Stahl auf die Manteloberflache des Yankee-Zylin-
ders aufgebracht, welche anschlielend wiederum erneut
beschichtet wird.

[0006] Ausder DE 10 2004 057 480 A1 ist eine Walze
fur die Herstellung von Tissue-Material bekannt. Die Wal-
ze weist einen Metallkern oder Metallkorper auf, auf wel-
chen eine relativ weiche innere Schicht und eine relativ
harte auRere Schicht aufgebracht sind. Sowohl die inne-
re als auch die auRere Schicht bestehen aus Vollgummi.
[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen
beschichteten Trockenzylinder mit verbesserten Trocke-
neigenschaften fir eine Tissue-Papiermaschine bereit-
zustellen, welcher kostengiinstig und verfahrenstech-
nisch einfach hergestellt werden kann.

[0008] GemaR der Erfindung umfasst ein Trockenzy-
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linder flir eine Tissue-Papiermaschine, insbesondere ein
Yankee-Zylinder, einen hohlen Walzenkérper aus grau
erstarrtem Gusseisen (GJS) mit frei eingelagertem Gra-
phit, welcher zumindest im Wesentlichen als Kugelgra-
phit vorliegt, wobei auf einer dufleren Umfangsflache des
Walzenkorpers eine Hartstoffschicht aufgebracht ist.
Das Gussgeflige des Walzenkorpers ist vorteilhafterwei-
se auch in seinem radial duBeren Bereich Giberwiegend,
vorzugsweise zumindestim Wesentlichen grau, also sta-
bil erstarrt. Grau erstarrtes Gusseisen mit frei eingela-
gertem Graphit weist vorteilhaft eine héhere Warmeleit-
fahigkeit als weil erstarrtes Gusseisen auf, wodurch die
Trockeneigenschaften des Trockenzylinders verbessert
werden. Der Trockenprozess kann somit energieeffizi-
enter, also kostengtinstiger und umweltfreundlicher, ge-
staltet werden. Graues Gusseisen kann auch besser be-
arbeitet werden als weilles, insbesondere spanend ein-
schlieRlich Bohren.

[0009] Insbesondere kann der Walzenkérper einen
Durchmesser von mindestens 1,5 m und vorzugsweise
héchstens 7 m, bevorzugt von mindestens 4 m und vor-
zugsweise héchstens 6 m, aufweisen. Der Walzenkoérper
kann eine Lange von mindestens 2 m und bevorzugt
héchstens 9 m, bevorzugt von mindestens 4 m und vor-
teilhafterweise hochstens 7 m, aufweisen. Des Weiteren
kann der Walzenkdrper eine Manteldicke von mindes-
tens 20 mm und bevorzugt héchstens 150 mm, bevorzugt
von mindestens 40 mm und insbesondere hdchstens 100
mm, aufweisen. Der Walzenkdrper kann einen Druckbe-
héalter bilden, der mit einem Druck, insbesondere einem
Wasserdampfdruck, von bevorzugt bis zu 15 bar beauf-
schlagbar sein kann. Die Manteldicke des Walzenkor-
pers kann dem zu widerstehenden Wasserdampfdruck
entsprechend angepasst sein, um gesetzlichen Vor-
schriften fiir Druckbehélter zu gentigen.

[0010] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform kann an
einer Innenflache des Walzenkdrpers wenigstens eine
Rippe, insbesondere eine umlaufende Rippe angeordnet
sein. Derartige Rippen sorgen fir eine gréRere Warme-
Ubertragung und zugleich fiir eine Versteifung des Wal-
zenkorpers. Bevorzugt sind an der Innenflache des Wal-
zenkorpers eine Vielzahl von Rippen, insbesondere mit
gleichem Abstand zueinander, angeordnet.

[0011] In einer weiteren Ausfihrungsform kann inner-
halb des Walzenkd&rpers ein Innenzylinder, bevorzugt ko-
axial, als so genannter Verdranger angeordnet sein.
Durch die Anordnung eines Innenzylinders wird das mit
Wasserdampfdruck zu beaufschlagende Volumen des
Walzenkorpers vorteilhaft reduziert.

[0012] Bevorzugt kann zwischen einer Innenflache
des Walzenkdrpers und einer AuRenflache des Innenzy-
linders wenigstens ein Distanzelement vorgesehen sein.
Vorteilhafterweise sind eine Vielzahl von Abstandshal-
tern als axiale Rippen zwischen der Innenflache des Wal-
zenkorpers und der AuRenflache des Innenzylinders vor-
gesehen, wodurch sowohl die Warmeubertragung als
auch die Steifigkeit des Walzenkdrpers verbessert wer-
den kann.
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[0013] Vorteilhaftwird der Walzenkdrper durch GieRRen
gegen Siliziumcarbid-Steine, bevorzugt in einer Guss-
form aus Siliziumcarbid-Steinen hergestellt. Beim
GieBprozess kann die Abkiihlgeschwindigkeit des Guss-
kérpers so eingestellt werden, dass die Schmelze auch
in der Umfangsrandzone des Walzenkérpers grau er-
starrt. Insbesondere kann das grau erstarrte Gusseisen
des Walzenkorpers einen Séattigungsgrad S von min-
destens 0,8 und hochstens 1,1, bevorzugt von mindes-
tens 0,96 und hochstens 1,003, aufweisen. Der Satti-
gungsgrad kann mit

Se=%C /(4,26 - 1/3 * (%Si + %P))

bestimmt werden, wobei die Prozentangaben Gewichts-
prozent sind.

[0014] In bevorzugten Ausfiihrungen weisen die Gra-
phitkugeln des Kugelgraphits einen mittleren Durchmes-
ser von mindestens 0,01 mm und héchstens 0,1 mm,
bevorzugt von mindestens 0,02 und héchstens 0,04 mm,
auf. Die Ausscheidung des Graphits in Form nur solch
kleiner Graphitkugeln ist vorteilhaft fir die mechanische
Festigkeit und kann im GieRprozess durch Zugabe von
Impfelementen erzielt werden. Durch eine gezielte Ein-
stellung der Abkiihlgeschwindigkeit kann die GréRe der
Graphitkugeln gesteuert werden.

[0015] Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) hat gegen-
Uber Gusseisen mit lamellarem Graphit (GJL) eine ho-
here Festigkeit sowie eine hdhere Dehnung. Aus diesem
Grund ist der Sicherheitsbeiwert fir Gusseisen mit Ku-
gelgraphit (GJS) geringer, wodurch geringere Manteldi-
cken des Walzenkdérpers umgesetzt werden kénnen. Ge-
ringere Manteldicken fiihren wiederum zu einem gerin-
geren Massentragheitsmoment des Trockenzylinders,
was eine gunstigere Energiebilanz zur Folge hat. Vorteil-
haft kann der Anteil des Kugelgraphits am frei eingela-
gerten Graphit wenigstens 80 Gew.%, bevorzugtwenigs-
tens 90 Gew.%, betragen.

[0016] Die Hartstoffschicht kann eine Dicke von min-
destens 0,01 mm und bevorzugt héchstens 1 mm, be-
vorzugt von mindestens 0,1 mm und insbesondere
hochstens 0,5 mm aufweisen. Insbesondere kann die
Hartstoffschicht ein Keramikmaterial, bevorzugt Wolf-
ramcarbid, oder Nickel oder Chrom umfassen. Das Wort
"oder" wird im ublichen logischen Sinne und somit als
ein "inklusive oder" verstanden, umfasst also sowohl die
Bedeutung von "entweder ... oder" als auch die Bedeu-
tung von "und", soweit sich aus dem jeweils konkreten
Zusammenhang nicht ausschlieRlich nur eine einge-
schrankte Bedeutung erschlie3t. Entsprechend kann die
Hartstoffschicht ein Keramikmaterial, Nickel oder Chrom
als Einzelverbindung oder mehrere dieser Materialien in
Kombination umfassen.

[0017] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform kanndie
Hartstoffschicht mittels Flammspritzen oder Plas-
maspritzen aufgebracht sein. Flamm- oder Plasmasprit-
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zen sind verfahrenstechnisch geeignete Oberflachenbe-
handlungen, mit denen zu beschichtende Gegenstande
unterschiedlicher Geometrie und Abmessung beschich-
tet werden kdnnen. Gerade fir einen sehr grof3 dimen-
sionierten Walzenkoérper haben sich diese Beschich-
tungsverfahren als vorteilhaft herausgestellt. Alternativ
oder zuséatzlich kann zur Bildung der Hartstoffschicht
Hartstoffmaterial auf der duRReren Umfangsflache des
Walzenkdorpers galvanisch, elektrolytisch oder autokata-
lytisch abgeschieden werden.

[0018] Derhohle Walzenkérper wird durch GielRen von
Gusseisen hergestellt. Fir die Gussform kénnen Silizi-
umcarbid-Steine oder andere kiihlenden Materialien ver-
wendet werden. Die GielRparameter, wie z. B. Dicke der
Gussform, Material der Gussform, Impfmittel, sowie die
Kuhlrate, werden so eingestellt, dass das Gusseisen als
Grauguss mit spharischem Kugelgraphit (GJS) erstarrt.
Auf diese Weise werden die oben aufgefiihrten Vorteile
bezlglich der verbesserten Trockeneigenschaften des
Trockenzylinders erreicht. Die Erfindung betrifft daher
auch ein Verfahren zur Herstellung eines Trockenzylin-
ders, bei dem ein hohler Walzenkérper aus einem Guss-
eisen gegossen wird, wobei das Gusseisen als Grauguss
mit Kugelgraphit (GJS) erstarrt, und an der dufleren Um-
fangsflache des Walzenkdrpers eine Hartstoffschicht
aufgebracht wird.

[0019] Vorteilhafte Merkmale werden ferner in den Un-
teranspriichen und deren Kombinationen offenbart.
[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels erlautert. An dem
Ausflihrungsbeispiel offenbar werdende Merkmale bil-
den je einzeln und in jeder Merkmalskombination die Ge-
genstande der Anspriiche und auch die vorstehend er-
lauterten Ausgestaltungen vorteilhaft weiter. Es zeigen:

Fig. 1 einenWalzenkorper eines Trockenzylinders fiir
eine Tissue-Papiermaschine in einem Quer-
schnitt,

Fig.2  den Querschnitt A-A der Fig. 1,

[0021] InderFig. 1istein hohler Walzenkdrper 1 eines

Trockenzylinders fir eine Tissue-Papiermaschine in ei-
nem Querschnitt dargestellt. Der Walzenkdrper 1 hat ei-
nen Durchmesser von bevorzugt wenigstens 4 m und
héchstens 6 mund eine Lange von bevorzugt wenigstens
4 m und hochstens 7 m. Die Manteldicke des Walzen-
korpers betragt bevorzugt wenigstens 40 mm und héchs-
tens 100 mm.

[0022] DerWalzenkdrper 1istein Gusskorperaus grau
erstarrtem Gusseisen (GJS) mit frei eingelagertem Gra-
phit, welcher zumindest im Wesentlichen als Kugelgra-
phit vorliegt. Die neben dem Querschnitt des Walzenkor-
pers 1 dargestellte schematische Detailansicht verdeut-
licht, dass der hohle Walzenkdérper aus grau erstarrtem
Gusseisen mit fein verteilten Graphitkugeln 6 besteht.
[0023] An der duBeren Umfangsflache 3 des Walzen-
korpers 1 ist eine Hartstoffschicht 4 aufgebracht, welche
eine Dicke von bevorzugt wenigstens 0,1 mm und be-
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vorzugt héchstens 0,5 mm aufweist. Die Hartstoffschicht
4 wird vorteilhaft mittels Flammenspritzen oder Plas-
maspritzen von Keramikmaterial aufgetragen. Alternativ
oder zusatzlich kann die Hartstoffschicht 4 galvanisch,
elektrolytisch oder autokatalytisch abgeschiedenes Ni-
ckel oder Chrom oder deren Verbindungen umfassen.
[0024] Der Hohlraum des Walzenkérpers 1 kann mit
einem Wasserdampfdruck von mindestens 2 bar, bevor-
zugt wenigstens 10 bar, beaufschlagt werden. Der hohle
Walzenkorper 1 bildet somit einen Druckbehalter.
[0025] Wie aus der Fig. 2 hervorgeht, sind an einer
Innenflache 5 des Walzenkorpers 1 umlaufende Rippen
7 zur Verbesserung der Warmeubertragung und Steifig-
keit des Walzenkdrpers 1 angeordnet. Die umlaufenden
Rippen 7 sind bevorzugt einstiickig aus dem Material des
Walzenkoérpers 1 herausgearbeitet. Bevorzugt sind die
umlaufenden Rippen 7 mit gleichem Abstand zueinander
angeordnet.

[0026] In einer hier nicht dargestellten Ausfiihrungs-
form kann innerhalb des Walzenkdérpers 1 ein Innenzy-
linder als Verdranger koaxial angeordnet sein. Mittels
des Innenzylinders kann das mit Wasserdampfdruck zu
beaufschlagende Volumen des Walzenkérpers 1 redu-
ziert werden. Zwischen der Innenflache 5 des Walzen-
kérpers 1 und der AulRenflache des Innenzylinders kon-
nen eine Vielzahl von axial angeordneten Distanzele-
menten vorgesehen sein. Die Distanzelemente kénnen
vorteilhaft sowohl die Warmetbertragung als auch die
Steifigkeit des Walzenkdrpers 1 verbessern.

Patentanspriiche

1. Yankee-Zylinder fir eine Tissue-Papiermaschine
mit einem hohlen Walzenkérper (1) aus grau erstarr-
tem Gusseisen GJS mit frei eingelagertem Graphit,
welcher zumindest im Wesentlichen als Kugelgra-
phit vorliegt, wobei auf einer auReren Umfangsfla-
che (3) des Walzenkérpers (1) eine Hartstoffschicht
(4) aufgebracht ist, wobei die Hartstoffschicht (4) ei-
ne Schicht aus einem Hartstoffmaterial ist, welches
eine groRere Harte als das Material des Walzenkor-
pers (1) aufweist.

2. Yankee-Zylinder nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Walzenkorper (1) einen
Durchmesser von mindestens 1,5 m und héchstens
7 m, bevorzugt von mindestens 4 m und hdchstens
6 m, aufweist.

3. Yankee-Zylinder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Walzenkdrper (1) eine
Lange von mindestens 2 m und héchstens 9 m, be-
vorzugt von mindestens 4 m und héchstens 7 m,
aufweist.

4. Yankee-Zylinder nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Walzenkdrper
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10.

1.

12.

13.

(1) eine Manteldicke von mindestens 20 mm und
héchstens 150 mm, bevorzugt von mindestens 40
mm und hoéchstens 100 mm, aufweist.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hartstoffschicht (4) eine Dicke von mindestens 0,01
mmund héchstens 1 mm, bevorzugt von mindestens
0,1 mm und hochstens 0,5 mm aufweist.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an ei-
ner Innenflache (5) des Walzenkérpers (1) wenigs-
tens eine Rippe (7), insbesondere eine umlaufende
Rippe, angeordnet ist.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass inner-
halb des Walzenkérpers (1) ein Innenzylinder, be-
vorzugt koaxial, angeordnet ist.

Yankee-Zylinder nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen einer Innenflache (5)
des Walzenkérpers (1) und einer AufRenflache des
Innenzylinders wenigstens ein Distanzelement vor-
gesehen ist.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Walzenkorper (1) einen Druckbehélter bildet, der mit
einem Druck, insbesondere einem Wasserdampf-
druck, von bevorzugt bis zu 15 bar beaufschlagbar
ist.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
grau erstarrte Gusseisen des Walzenkdrpers (1) ei-
nen Séttigungsgrad (S;) von mindestens 0,8 und
héchstens 1,1, bevorzugt von mindestens 0,96 und
hochstens 1,003, aufweist.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Graphitkugeln (6) des Kugelgraphits einen mittleren
Durchmesser von mindestens 0,01 mm und héchs-
tens 0,1 mm, bevorzugt von mindestens 0,02 mm
und hochstens 0,04 mm, aufweisen.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil des Kugelgraphits am frei eingelagertem Gra-
phit wenigstens 80 Gew.-%, bevorzugt wenigstens
90 Gew.-%, betragt.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hartstoffschicht (4) ein Keramikmaterial, bevorzugt
Wolframcarbid, oder Nickel oder Chrom oder deren
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Verbindungen umfasst.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hartstoffschicht (4) mittels Flammenspritzen oder
Plasmaspritzen aufgebracht ist.

Yankee-Zylinder nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Bildung der Hartstoffschicht (4) Hartstoffmaterial auf
der aulReren Umfangsflache (3) des Walzenkoérpers
(1) galvanisch, elektrolytisch oder autokatalytisch
abgeschieden ist.

Claims

A Yankee cylinder for a tissue paper machine, com-
prising a hollow roller body (1) made of grey solidified
cast iron GJS with freely embedded graphite which
is at least substantially present as spheroidal graph-
ite, wherein a layer of hard material (4) is applied to
an outer circumferential surface (3) of the roller body
(1), wherein the layer of hard material (4) is a layer
made of a hard material which exhibits a greater
hardness than the material of the roller body (1).

The Yankee cylinder according to Claim 1, charac-
terised in that the roller body (1) exhibits a diameter
of atleast 1.5 m and at most 7 m, preferably at least
4 m and at most 6 m.

The Yankee cylinder according to Claim 1 or 2, char-
acterised in that the roller body (1) exhibits a length
of at least 2 m and at most 9 m, preferably at least
4 m and at most 7 m.

The Yankee cylinder according to any one of Claims
1 to 3, characterised in that the roller body (1) ex-
hibits a shell thickness of at least 20 mm and at most
150 mm, preferably at least 40 mm and in particular
at most 100 mm.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that the layer of
hard material (4) exhibits a thickness of atleast 0.01
mm and at most 1 mm, preferably at least 0.1 mm
and at most 0.5 mm.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that atleast one
fin (7), in particular a circumferential fin, is arranged
on an inner surface (5) of the roller body (1).

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that an inner
cylinder is arranged within the roller body (1), pref-
erably coaxially.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

The Yankee cylinder according to Claim 7, charac-
terised in that at least one distancing element is
provided between an inner surface (5) of the roller
body (1) and an outer surface of the inner cylinder.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that the roller
body (1) forms a pressure container to which a pres-
sure, in particular a water vapour pressure, of pref-
erably up to 15 bars can be applied.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that the grey
solidified cast iron of the roller body (1) exhibits a
degree of saturation (S;) of at least 0.8 and at most
1.1, preferably at least 0.96 and at most 1.003.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that the graph-
ite pebbles (6) of the spheroidal graphite exhibit an
average diameter of at least 0.01 mm and at most
0.1 mm, preferably at least 0.02 mm and at most
0.04 mm.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that the propor-
tion of spheroidal graphite in the freely embedded
graphite is at least 80% by weight, preferably at least
90% by weight.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that the layer of
hard material (4) comprises a ceramic material, pref-
erably tungsten carbide, or nickel or chromium or
compounds of them.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that the layer of
hard material (4) is applied by means of flame-spray-
ing or plasma-spraying.

The Yankee cylinder according to any one of the
preceding claims, characterised in that hard mate-
rial is deposited on the outer circumferential surface
(3) of the roller body (1) galvanically, electrolytically
or autocatalytically, in order to form the layer of hard
material (4).

Revendications

Cylindre Yankee pour une machine a papier-tissu
avecun corps de cylindre creux (1) en fonte solidifiée
grise GJS avec du graphite librement dispersé, qui
se présente au moins essentiellement sous la forme
de graphite sphéroidal, dans lequel une couche de
matiére dure (4) est déposée sur une surface péri-
phérique extérieure (3) du corps de cylindre (1), dans
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lequel la couche de matiere dure (4) est une couche
de matériau dur, qui présente une dureté plus élevée
que le matériau du corps de cylindre (1).

Cylindre Yankee selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le corps de cylindre (1) présente un
diamétre de 1,5 m au moins et de 7 m au plus, de
préférence de 4 m au moins et de 6 m au plus.

Cylindre Yankee selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le corps de cylindre (1) présente
une longueur de 2 m au moins et de 9 m au plus, de
préférence de 4 m au moins et de 7 m au plus.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisé en ce que le corps de
cylindre (1) présente une épaisseur d’enveloppe de
20 mm aumoins etde 150 mm au plus, de préférence
de 40 mm au moins et de 100 mm au plus.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la
couche de matiére dure (4) présente une épaisseur
de 0,01 mm au moins et de 1 mm au plus, de préfé-
rence de 0,1 mm au moins et de 0,5 mm au plus.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu’au
moins une nervure (7), en particulier une nervure
périphérique, est disposée sur une surface intérieure
(5) du corps de cylindre (1).

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu’un cy-
lindre intérieur, de préférence coaxial, est disposé a
l'intérieur du corps de cylindre (1).

Cylindre Yankee selon la revendication 7, caracté-
risé en ce qu’il est prévu au moins un élément
d’écartement entre une surface intérieure (5) du
corps de cylindre (1) et une surface extérieure du
cylindre intérieur.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le
corps de cylindre (1) forme un récipient sous pres-
sion, qui peut étre soumis a une pression, en parti-
culier une pression de vapeur d’eau, de préférence
jusqu’'a 15 bar.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que lafon-
te solidifiée grise du corps de cylindre (1) présente
un degré de saturation (S;) de 0,8 au moins et de
1,1 au plus, de préférence de 0,96 au moins et de
1,003 au plus.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
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dications précédentes, caractérisé en ce que les
spheres de graphite (6) du graphite sphéroidal pré-
sentent un diametre moyen de 0,01 mm au moins
et de 0,1 mm au plus, de préférence de 0,02 mm au
moins et de 0,04 mm au plus.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la part
du graphite sphéroidal dans le graphite librement
dispersé vaut au moins 80 % en poids, de préférence
au moins 90 % en poids.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la
couche de matiére dure (4) comprend un matériau
céramique, de préférence du carbure de tungsténe,
ou du nickel ou du chrome ou de composés de ceux-
ci.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la
couche de matiére dure (4) est déposée par projec-
tion a la flamme ou par projection au plasma.

Cylindre Yankee selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que, pour
la formation de la couche de matiére dure (4), un
matériau dur est déposé sur la surface périphérique
extérieure (3) du corps de cylindre (1) par voie gal-
vanique, électrolytique ou auto-catalytique.
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