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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umbau
eines Walzenaggregats zur Behandlung einer Faser-
stoffbahn innerhalb einer Papier- oder Kartonmaschine,
bei welchem Walzenaggregat zumindest zwei Walzen,
deren Walzenlager auf bearbeiteten Auflageflachen we-
nigstens eines Standers unter Zuhilfenahme von Pass-
elementen, wie beispielsweise Passfeder-Nut-Verbin-
dungen, positionsgenau angebracht sind, im Betriebszu-
stand in Kontakt mit der Faserstoffbahn gebracht sind,
hin zu einem umgebauten Walzenaggregat mit Zusatz-
elementen, das eine andere Funktionsweise als das (ur-
spriingliche) Walzenaggregat ausubt.

[0002] Es gibt zahlreiche Walzenaggregate innerhalb
einer Papier- oder Kartonmaschine, bei denen zumin-
dest zwei Walzen im Betrieb Kontakt mit der Faserstoff-
bahn haben. Darunter fallen beispielsweise Kalander,
Glattwerke oder Pressen. Solche Walzenaggregate sind
beispielsweise aus den Schriften CH 624 592 und DE 20
2013 102999 bekannt. Sollte es bei dieser Art von Ag-
gregaten zu produktionsbedingten Anderungswiinschen
in der Funktionsweise und dadurch bedingt zu einem
Umbau kommen, so missen haufig die Stander ausge-
bautund in einer Werkstatt mit neuen Bearbeitungs- bzw.
Bezugsflachen versehen werden. Dies nimmt relativ viel
Zeitin Anspruch, in der die Papier- oder Kartonmaschine
nicht produzieren kann und der Betreiber einen enormen
wirtschaftlichen Verlust erfahrt.

[0003] Man kann sich beispielsweise vorstellen, dass
an einem Kalanderstander Zusatzaggregate wie bei-
spielsweise Befeuchtungs- oder Induktionsheizgerate
angebracht werden missen, die einen exakt eingestell-
ten Abstand zur Faserstoffbahn haben missen. Fir sol-
che Zusatzaggregate missen dann genau positionierte
Befestigungsflachen an dem Stander gefrast werden.
[0004] Vielfach kommt es vor, dass Betreiber von Pa-
pierfabriken eine vorhandene Leimpresse in eine Film-
presse umrlsten wollen. Dieser Wunsch ergibt sich aus
den technischen Grenzen der Leimpressen. Bei den
Leimpressen besteht eine hdhere Abrissgefahr, eine un-
genauere Dosiermdglichkeit des Leimauftrags und in der
Regel eine zu hohe Befeuchtung der Faserstoffbahn,
was zu Problemen fiihren kann. Bei einem Umbau auf
eine moderne Filmpresse entsteht der gleiche Nachteil
wie bei dem vorgenannten Kalander, nur in noch viel
deutlicherem MaR. Es muss namlich seitlich der beiden
Walzen eine Vielzahl von Zusatzaggregaten an dem
Stander angebracht werden, wozu beispielsweise die
Halterungen der Filmpresswalzen, Spritzwasserrinnen,
Hebelsysteme und Dosiersysteme gehéren. Auch hier
ware die nachtragliche Bearbeitung der Walzenstander
enorm aufwandig.

[0005] Man erhalt zwar in beiden Beispielen eine ver-
besserte und neue Funktionsweise des Walzenaggre-
gats, aber die Nachteile des langen Produktionsausfalls
sind vielfach nicht hinnehmbar. Alternativ musste das
Walzenaggregat durch ein komplett neues Walzenag-
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gregat inklusive neuer Stander, Verrohrung und Verka-
belung ersetzt werden, was die UmbaumaRnahmen in
der Regel in unwirtschaftliche Hohe treibt.

[0006] Es ist deshalb die Aufgabe der Erfindung ein
Verfahren aufzuzeigen, mit dem der Umbauvorgang ei-
nes vorhandenen Standers deutlich beschleunigt wer-
den kann.

[0007] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 und insbesondere dadurch geldst, dass

- zunachst zumindest ein Walzenlager von seiner be-
arbeiteten Auflageflache am Sténder beabstandet
wird,

- weiterhin auf die bearbeitete Auflageflache ein Bau-
teil aufgesetzt und fixiert wird, dessen Auflageseite
auf der Auflageflache geeignete Aussparungen
und/oder Erhebungen fir Passelemente und auf
dessen der Auflageseite gegenuberliegenden Seite
ebenfalls Passelemente fir das Lagergehause ein-
gebracht sind,

- undvorher, gleichzeitig oder nachher das beabstan-
dete Walzenlager auf der der Auflageseite gegeni-
berliegenden Seite des Bauteils als neuer Auflage-
flache positioniert und fixiert wird,

- wobei das Bauteil vor dem Einbau mit weiteren be-
arbeiteten Zusatzflachen versehenwurde, an die po-
sitionsgenau die fiir die neue Funktionsweise not-
wendigen Zusatzaggregate angebracht werden.

[0008] Durch diesen Vorgang wird der Umbau des
Walzenaggregats erheblich verkirzt. Man schafft quasi
schon im Vorfeld zu dem Umbau ein Bauteil, das die
Bezugs- und Zusatzflachen fir die Zusatzaggregate in
genauer Relation zu den Walzenpositionen aufweist. Der
Umbau erfolgt dann so, dass die Walzenlager einfach
mit dem Bauteil unterlegt werden und damit die Zusatz-
flachen fiir die Zusatzaggregate ebenfalls in der richtigen
Lage vorhanden sind.

[0009] Am Beispiel des Umbaus einer Leimpresse zu
einer Filmpresse werden also Bauteile an den bestehen-
den Standern montiert, die es erlauben, weitere Zusatz-
aggregate anzubinden und somit eine Wiederverwen-
dung des Standers. Hierfiir sollen vorhandene Referenz-
flachen (bearbeitete Flachen) und Passelemente, wie
Passfedern, Passstifte, Nuten oder Fixierkeile der vor-
handenen Lagergehause der Auftrags- oder Leimpress-
walzen zur Ausrichtung verwendet werden. Dies ermdg-
licht eine genaue Positionierung der Adapterplatten und
stellt so eine exakte Ausrichtung der neuen Zusatzag-
gregate zur Walze, in diesem Fall einer Auftragwalze,
sicher.

[0010] Vorteilhafterweise kdnnen z.B. fiir die geeigne-
ten Aussparungen und/oder Erhebungen auf der Aufla-
geflache die gleichen Aussparungen und/oder Erhebun-
gen verwendet werden, wie sie das entfernte Lagerge-
hause aufweist.

[0011] Bevorzugt werden die auf der der Auflageseite
gegenuberliegenden Seite angeordneten Passelemente
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in analoger Lage wie bei der Auflageflache des Stéanders
eingebracht.

[0012] Dadurch erspart man sich Bearbeitungsschritte
am Lagergehause, weil es auf dem Bauteil in gleicher
Weise fixiert werden kann wie ehemals auf der Auflage-
flache des Standers. In der Regel befindet sich das La-
gergehause dann senkrecht oberhalb seiner vorherigen
Position.

[0013] Es st von Vorteil, wenn das Bauteil einen plat-
tenférmigen Teil aufweist.

[0014] Und besonders bevorzugt ist, dass der platten-
férmige Teil waagrecht auf dem Stander aufgelegt wird.
[0015] Derplattenférmige Teil kann dann beispielswei-
se eine Dicke von 50 mm haben und somit als neue Un-
terlage fur die Walzenlager dafiir sorgen, dass die Ge-
samthdhe des Walzenaggregats nicht wesentlich zu-
nimmt.

[0016] Bevorzugt wird an dem plattenférmigen Teil
auch eine insbesondere rechtwinkelig angesetzte weite-
re Platte angebracht, die fiir die Befestigung der Zusatz-
aggregate vorgesehen ist.

[0017] Alternativ kann die weitere Platte auch direkt in
dem plattenférmigen Teil integriert sein. Dies kann zum
Beispiel mittels eines gebogenen Blechs realisiert sein.
[0018] Damit wird es moglich, auf einfache und platz-
sparende Weise seitlich des Standers in einem von der
Faserstoffahn unberiihrten Bereich Zusatzaggregate zu
befestigen oder unterzubringen.

[0019] Vorzugsweise weisen der plattenférmige Teil
und die weitere Platte Versteifungsbleche auf.

[0020] Mit den Versteifungsblechen wird die Last der
Zusatzaggregate abgefangen. Diese Krafte kdnnen auf-
grund der Bewegung der Zusatzaggregate auch dyna-
mische Anteile haben, so dass das Versteifungsblech
dazu beitragen kann, Schwingungen zu vermeiden.
[0021] Es ist von Vorteil, zumindest einen Teil der Zu-
satzaggregate gemeinsam mit dem Bauteil am Stander
zu fixieren.

[0022] Das bedeutet, das Bauteil wird bereits vor sei-
nem Einbau mit Zusatzaggregaten ausgeriistet und so-
bald die Walze von dem Stander beabstandet ist, als
komplette Zusatzeinheit zeitsparend am Stander befes-
tigt. Erst danach wird das Walzenlager auf das Bauteil
gesetzt, wo es die Passelemente in der gleichen Anord-
nung findet, wie vorher am Stander.

[0023] Bevorzugt bezieht sich das Verfahren auf den
Umbau von einer Leimpresse auf eine Filmpresse.
[0024] Die Erfindung soll anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels unter Berlicksichtigung der Figuren naher er-
lautert werden. Dabei zeigen

Fig. 1 das Walzenaggregat in Form einer Leimpres-
se vor ihrem Umbau zu einer Filmpresse und

Fig. 2das Walzenaggregat als umgebaute Filmpres-
se jeweils in der Seitenansicht, und

Fig. 3 ein Beispiel fur Passelemente an den Bezugs-
flachen Standerplattenférmiger Teil und plattenfér-
miger Teil-Lagergehduse in stark schematischer
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Darstellung.

[0025] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird eine
bestehende Leimpresse 30 auf eine Filmpresse 31 um-
gerustet.

[0026] Fig. 1 zeigt das Walzenaggregat 1 einer Leim-
presse 30 mit zwei Walzen 3, 4, die in Walzenlagern 5,
6 gelagert sind. Selbstverstandlich befinden sich derar-
tige Walzenlager auf beiden Seiten der Faserstoffbahn
2. Die zu behandelnde Faserstoffbahn 2 wird nach einer
Faserbahnumlenkung 22 von oben in den Walzenspalt
der zwei Walzen 3, 4, in diesem Fall sogenannten Auf-
tragswalzen, gefiihrt. In den Zwickeln oberhalb des Kon-
taktpunktes und unterhalb der bekannten Dosiereinrich-
tungen 21 fur den Leim befindet sich der Leimsumpf zwi-
schen Walze 3, 4 und Faserstoffbahn 2.

[0027] Die Walzenlager 5, 6 stehen mit Passelemen-
ten 11 in einer festgelegten Position fixiert auf der Auf-
lageflache 12 des Standers 7. Der bestehende Sténder
7 der Leimpresse 30 gemaR Fig. 1 hat keinerlei Befesti-
gungsmoglichkeiten fir weitere Zusatzaggregate 8, in
diesem Fall Auftragwerke einer Filmpresse 31 gemaR
Fig. 2.

[0028] Firden Umbau der Leimpresse 30 gemal Fig.
1 auf eine Filmpresse 31 gemaR Fig. 2 werden die Wal-
zen 3, 4 mit ihren Lagergehausen 5, 6 vom Stander 7
gelost und angehoben. In den Zwischenraum werden
nun Bauteile 10 mit einem plattenférmigen Teil 18 an der
Stuhlung befestigt, die entsprechende Passelemente 11
aufweisen. Die Bauteile 10 besitzen auRerdem wenigs-
tens eine weitere Platte 19 miteiner bearbeiteten Zusatz-
flache 15, an der die zum Umbau benétigten Zusatzag-
gregate 8, zu denen auch die Filmpresswalzen gehdren,
in exaktem raumlichen Bezug zur Walzenlagerposition
befestigt werden kénnen, und bieten somit Aufnahme-
moglichkeiten zum Montieren von Auftragwerken einer
Filmpresse 31.

[0029] Inalternativen Ausfiihrungen kénnenn das plat-
tenférmige Teil 18 sowie die wenigstens eine weitere
Platte auch einstiickig realisiert sein. Dies kann vorzugs-
weise mittels eines gebogenen, bzw. abgewinkelten
Blechs geschehen. Der Winkel wird hierbei haufig in etwa
90° betragen, jedoch sind je nach Anwendung auch an-
dere Winkel mdglich.

[0030] Zur Stabilisierung des Bauteils bei Bewegun-
gen der Zusatzaggregate 8 in mdglicherweise an den
Zusatzflachen 15 angebrachten Drehlagern kénnen Ver-
steifungsbleche 20 vorgesehen sein.

[0031] Die Bauteile 10 werden mit ihrem plattenformi-
gen Teil 18 unter den Walzenlagern 5, 6 montiert und
verwenden die dort befindlichen bearbeiten Flachen der
Stuhlung als Referenz. Die Reihenfolge, ob die Bauteile
10 zunachst an dem Stander 7 oder zuerst am Walzen-
lager 5, 6 befestigt werden, spielt fur die Erfindung keine
Rolle. Dies wird schematisch noch in Fig. 3 erlautert.
Nach der Befestigung des Bauteils 10 auf dem Stander
7 werden die Walzenlager 5, 6 auf der der Auflageseite
13 gegenlberliegenden Seite 14 befestigt.
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[0032] Dies erlautert Fig. 3. Es wird dort der Zustand
angedeutet, in dem die Walze 3, 4 mitihrem Walzenlager
5,6 abgehoben wurde. Das Walzenlager 5, 6 besitzt Pas-
selemente 11, in diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Nut
17.1, die gegeniber (in diesem Fall senkrecht oberhalb)
einer Nut 17.2 im Stander 7 angeordnet ist. In diesen
Nuten 17.1 und 17.2 befand sich vor der Anhebung der
Walzen 3, 4 eine Passfeder 16.2, so, dass sich das Lager
gegeniber dem Stander in einer vorgegebenen Position
befand.

[0033] ZwischendasLagergehause5, 6undden Stan-
der 7 wird nun das Bauteil 10 eingeschoben, das einen
plattenférmigen Teil 18 besitzt. In diesem plattenférmi-
gen Teil 18 sind an der bearbeiteten Auflageseite 13 und
der bearbeiteten der Auflageseite gegentiiberliegenden
Seite 14 ebenfalls Nuten eingefrast, in die bereits jeweils
eine Passfeder 16.1 bzw. 16.2 eingelegt sind. Die Anzahl
der Passelemente kann selbstverstandlich variieren und
den Gegebenheiten angepasst sein.

[0034] Nach dem Zusammenfahren und Fixieren von
Walzenlagern 5,6, Bauteil 10 und Stander 7 ist das Lager
5,6 in einer ebenfalls zum Stander festgelegten Position,
genau wie vorher, nur eben um die Bauteildicke hdher
gelegt. Da an dem Bauteil aber eine bearbeitete, in die-
sem Ausfiihrungsbeispiel senkrecht zum plattenférmi-
gen Teil stehende Zusatzflache 15 vorgesehen ist, gibt
es eine neue Befestigungsflache fir Zusatzaggregate 8
mit genauer Referenz zum Walzenlager. Es lassen sich
also beispielsweise Auftragwerke einer Filmpresse 31 in
der erforderlichen Genauigkeit anbringen. Vielfach kann
man weitere Zeit fir den Umbau einsparen, indem die
Zusatzflachen 15 beim Einbau der Bauteile 10 bereits
mit Zusatzaggregaten 8 bestiickt sind.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Walzenaggregat

2 Faserstoffbahn

3 Walze 1

4 Walze 2

5 Walzenlager 1

6 Walzenlager 2

7 Stander

8 Zusatzaggregat

10 Bauteil

11 Passelement

12 Auflageflache

13 Auflageseite

14 der Auflageseite gegeniberliegende
Seite

15 Zusatzflache

16, 16.1, 16.2  Passfeder

17,17.1,17.2  Aussparung, Nut

18 plattenférmiger Teil

19 weitere Platte

20 Versteifungsblech
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21 Leimdosierung

22 Faserbahnumlenkung

30 Leimpresse (Walzenaggregat)

31 Filmpresse (umgebautes Walzenag-

gregat mit Zusatzelementen)

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umbau eines Walzenaggregats zur
Behandlung einer Faserstoffbahn (2) innerhalb einer
Papier- oder Kartonmaschine, bei welchem Walze-
naggregat (1, 30) zumindest zwei Walzen (3, 4), de-
ren Walzenlager (5, 6) auf bearbeiteten Auflagefla-
chen (12) wenigstens eines Standers (7) unter Zu-
hilfenahme von Passelementen (11), wie beispiels-
weise Passfeder-Nut-Verbindungen, positionsge-
nau angebracht sind, im Betriebszustand in Kontakt
mit der Faserstoffbahn (2) gebracht sind,
hin zu einem umgebauten Walzenaggregat (31) mit
Zusatzelementen (8), das eine andere Funktions-
weise als das Walzenaggregat (1, 30) austibt,

- wobei zunachst zumindest ein Walzenlager (5,
6) von seiner bearbeiteten Auflageflache (12)
am Stander (7) beabstandet wird,

- weiterhin auf die bearbeitete Auflageflache
(12) ein Bauteil (10) aufgesetzt und fixiert wird,
dessen Auflageseite (13) auf der Auflageflache
geeignete Aussparungen und/oder Erhebungen
(16, 17) fur Passelemente (11) aufweist und auf
dessen der Auflageseite gegeniiberliegenden
Seite (14) ebenfalls Passelemente (11) fir das
Lagergehause (5, 6) eingebracht sind,

- und vorher, gleichzeitig oder nachher das be-
abstandete Walzenlager (5, 6) auf der der Auf-
lageseite gegenuberliegenden Seite (14) des
Bauteils (10) positioniert und fixiert wird,

- wobei das Bauteil (10) vor dem Einbau mit wei-
teren bearbeiteten Zusatzflachen (15) versehen
wurde, an die positionsgenau die fiir die neue
Funktionsweise notwendigen Zusatzaggregate
(8) angebracht werden.

2. Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die auf der der Auflageseite gegen-
Uberliegenden Seite (14) angeordneten Passele-
mente (11) in analoger Lage wie bei der Auflagefla-
che (12) des Standers (7) eingebracht werden.

3. Verfahren gemafR einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass das Bauteil (10) ei-
nen plattenférmigen Teil (18) aufweist.

4. Verfahren gemal Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der plattenférmige Teil (18) parallel
zu der bearbeiteten Auflageflache (12), insbesonde-
re waagrecht auf dem Stander (7) aufgelegt wird.
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5. Verfahren gemaR einem der Anspriiche 3 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem plattenférmi-
gen Teil (18) auch eine insbesondere rechtwinkelig
angesetzte weitere Platte (19) vorgesehen wird, die
fur die Befestigung der Zusatzaggregate (8) vorge-
sehen ist.

6. Verfahren gemal Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der plattenférmige Teil (18) und die
weitere Platte (19) ein Versteifungsblech (20) auf-
weisen.

7. Verfahren gemaR einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil
derZusatzaggregate (8) gemeinsam mit dem Bauteil
(10) am Stander (7) fixiert werden.

8. Verfahren gemaR einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass sich das Verfahren
auf den Umbau von einer Leimpresse (30) auf eine
Filmpresse (31) bezieht.

Claims

1. Method for converting a roll assembly for treating a
fibrous web (2) within a paper or board machine, in
which roll assembly (1, 30) at least two rolls (3, 4),
the rolling bearings (5, 6) of which are fitted in an
accurate position on machined support surfaces (12)
of atleast one stand (7) with the aid of fitting elements
(11) such as keyed joints, are brought into contact
with the fibrous web (2) in the operating state,
to a converted roll assembly (31) having additional
elements (8), which carries out a different function
from the roll assembly (1, 30)

- wherein firstly at least one roll bearing (5, 6) is
arranged at a distance from its machine support
surface (12) on the stand (7),

- whereupon a component (10) is placed on the
machine support surface (12) andfixed, the sup-
port side (13) of which has suitable recesses
and/or elevations (16, 17) on the support surface
forfitting elements (11), and fitting elements (11)
for the bearing housing (5, 6) are likewise intro-
duced onits side (14) opposite the support side,
- previously, simultaneously or subsequently,
the roll bearing (5, 6) arranged at a distance is
positioned and fixed on the side (14) of the com-
ponent (10) that is opposite the support side,
-wherein, before the installation, the component
(10) has been provided with further additional
machined surfaces (15), to which the additional
assemblies (8) necessary for the new function
are fitted in an accurate position.

2. Method according to Claim 1, characterized in that

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

the fitting elements (11) arranged on the side (14)
opposite the support side are introduced in an anal-
ogous position to the support surface (12) of the
stand (7).

Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that the component (10) has a plate-
shaped part (18).

Method according to Claim 3, characterized in that
the plate-shaped part (18) is placed parallel to the
machined support surface (12), in particular horizon-
tally on the stand (7).

Method according to either of Claims 3 and 4, char-
acterized in that a further plate (19), which is pro-
vided for the fixing of the additional assembilies (8),
is also provided on the plate-shaped part (18), in
particular attached at right angles.

Method according to Claim 5, characterized in that
the plate-shaped part (18) and the further plate (19)
have a stiffening metal sheet (20).

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that at least some of the additional as-
semblies (8) are fixed to the stand (7) together with
the component (10).

Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the method relates to the conversion
of a size press (30) to a film press (31).

Revendications

Procédé de transformation d’'une unité de rouleaux
pour le traitement d’'une nappe de matiére fibreuse
(2) a I'intérieur d’'une machine a papier ou a carton,
danslaquelle unité de rouleaux (1, 30) au moins deux
rouleaux (3, 4) dont les paliers de rouleaux (5, 6)
sont montés en position exacte sur des surfaces
d’appui usinées (12) d’au moins un support (7) avec
l'aide d’éléments d’ajustement (11) tels que par
exemple des liaisons a rainures et languettes d’ajus-
tement, sont amenés en contact avec la nappe de
matiére fibreuse (2) dans I'état de fonctionnement,
pour former une unité de rouleaux transformée (31)
avec des éléments supplémentaires (8), qui exerce
une autre fonction que I'unité de rouleaux (1, 30),

- tout d’abord au moins un palier de rouleau (5,
6) étant espacé de sa surface d’appui usinée
(12) au niveau du support (7),

- ensuite un composant (10) étant posé et fixé
surlasurface d’appui usinée (12), son cété d’ap-
pui (13) présentant, sur la surface d’appui, des
évidements et/ou des rehaussements (16, 17)
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appropriés pour des éléments d’ajustement (11)
et des éléments d’ajustement (11) pour le loge-
ment de palier (5, 6) étant également introduits
sur son c6té (14) opposé au coté d’appui,

- et préalablement, simultanément ou ultérieu-
rement, le palier de rouleau espacé (5, 6) étant
positionné et fixé sur le c6té (14) du composant
(10) opposé au cété d’appui,

- le composant (10), avant l'installation, ayant
été muni de surfaces additionnelles usinées
supplémentaires (15) sur lesquelles sont mon-
tés en position exacte les unités supplémentai-
res (8) nécessaires pour la nouvelle fonction.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les éléments d’ajustement (11) disposés sur le
c6té (14) opposé au coté d’appui sontintroduits dans
une position analogue a celle dans le cas de la sur-
face d’appui (12) du support (7).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que le composant (10)
présente une partie en forme de plaque (18).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la partie en forme de plaque (18) est posée pa-
rallelement a la surface d’appui usinée (12), en par-
ticulier horizontalement sur le support (7).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
3 et4, caractérisé en ce qu’une plaque supplémen-
taire (19) notamment appliquée a angle droit est éga-
lement prévue sur la partie en forme de plaque (18),
laquelle est prévue pour la fixation des unités sup-
plémentaires (8).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que la partie en forme de plaque (18) et la plaque
supplémentaire (19) présentent une tole de rigidifi-
cation (20).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce qu’au moins une partie des
unités supplémentaires (8) sont fixées conjointe-
ment avec le composant (10) sur le support (7).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a7, caractérisé en ce que le procédé se rapporte
a la transformation d’une presse a colle (30) en une
presse a film (31).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 3 551 799 B1

Fig.
22
< 2
O ,
S' S 21 !
T —t !
1 B | L Q_ e ;
B A P ST
[ @)
30— ®
—~7
AN\ . ﬁ!’j ol




EP 3 551 799 B1

Fig.2
' 22
) 4
| 2
3
18 - 10119
g . . v - & L
. Q = O

@\ =\
14




EP 3 551 799 B1

15

19

16.2

1)

13

?

. -
Il

18

12

Fig. 3



EP 3 551 799 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» CH 624592 [0002] * DE 202013102999 [0002]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

