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:"'J Elisabeth Rooney,
Watal Fibron Machine Corporation,
L wVancouver, Kanada.

Abb. 1: Vancouver, Kanada —
die Heimat von Fibron.
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Zusammen und stolz darauf:
Voith Sulzer Papiertechnik und Fibron

Seit Anfang 1998 ist die Fibron Machine
Corp. eine hundertprozentige Tochter
der Voith Sulzer Papiertechnik. Fibron
wird im Gesamtunternehmen fiir das
Bahn-Handling in der Papiermaschine
verantwortlich sein und sich dabei
vorrangig auf das moderne Streifen-
Uberfiihrsystem (VTT) konzentrieren.
Parallel dazu wird eine Koordination
dieser Uberfiihrtechnik mit anderen,
verwandien Bahn-Handlings-Systemen
aufgebaut, ebenso ein breiteres Ange-
bots-Spektrum, um die Effizienz und
Betriebssicherheit hestehender und
neuer Papiermaschinen nach den Gege-
benheiten und Kundenwiinschen verbes-
sern zu kidnnen.

Als richtungweisendes Unternehmen der
Uberfiihrtechnik wird Fibron den bisheri-
gen Namen und sein bekanntes Waren-
zeichen weiterfiihren. Erfahrene Mitarbei-
ter mit Ken und Steve Rooney sowie
Allan Broom an der Spitze sichern alten
wie neuen Kunden weiterhin die Konti-
nuitat der gewohnt guten Betreuung.

Ray Hall, Prdsident von Fibron und Mit-
glied der Geschéftsfiihrung von Voith
Sulzer Papiertechnik verdeutlicht die Zie-
le wie folgt: Fibron wird sein Know-how
und seine Produkte einerseits in die
Voith Sulzer Papiertechnik einbringen.
Andererseits steht beides aber auch
jedem anderen Kunden offen. Prioritdt
hat das breitere, umfassendere Angebot
der besten, innovativen Technologie fiir
Uberfiihrprobleme, wo immer sie auch zu
l6sen sind.

Fibron, urspriinglich auch unter dem
Namen Durand-System bekannt, wurde
1984 in Vancouver/Kanada gegriindet.

Das Familienunternehmen entwickelte die
Vakuum-Streifen-Uberfihrung und er-
warb sich damit weltweite Anerkennung.

Dariiber hinaus bietet Fibron mittels rech-
nergestitzter Programmierung jedem
Kunden eine detaillierte, weitestgehend
interaktive und seinen Anforderungen an-
gepaBte System-Prdsentation. So kdnnen
maBgeschneiderte Lésungen schnell und
sicher realisiert werden. Der effektive
Einsatz dieser Technologie wurde welt-
weit von Kunden als sehr informativ auf-
genommen, da mit Hilfe von Animatio-
nen, Videoclips, Zeichnungen, Fotos und
Texten Fibron in der Lage ist, die Vorteile
eines Losungsvorschlages klar und deut-
lich aufzuzeigen.

Derzeit sind weltweit mehr als 4000
Fibron Vakuum Streifen-Uberfiihrsysteme
im Einsatz. Die praxisbewdhrten Losun-
gen beinhalten Anwendungen von der
NaB- zur Trockenpartie fiir unter-
schiedlichste Maschinen-Geschwindigkei-
ten von 35 m/min bis 2200 m/min und
Papierqualititen von 8 g/m2 fiir Tissue
bis 850 g/m?2 fiir Karton und Zellstoff.

Das Fibron-Grundsystem -

und wie es funktioniert

Die wichtigste Komponente des Fibron
VTT-Systems ist das Transportband.
Durch Bewegung eines luftdurchldssigen
Kunststoffsiebes iber einen Vakuum-
Kasten wird der Streifen transportiert.
Diese Kombination aus beweglichem
Kunststoffsieb und Vakuum erlaubt dem
VTT-System die vollstindige Kontrolle
iiber den Streifen wahrend des Uberfiihr-
vorganges. AuBerdem wird dadurch eine
vertikale oder invertierte Uberfiihrung
mit nahezu keinem Durchhang des
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Abb. 2: Ubersicht Uberfiihrsysteme.

Abb. 3: Uberfiihrung in der NaBpartie.
Abb. 4: Uberfiihrung am EcoSoftkalander
Abb. 5: Uberfiihrung am Gléattwerk.

Abb. 6: Uberfiihrung am JanusConcept.

NaBpartie Leimpresse Poperoller

Streichmaschine Kalander
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Streifens ermdglicht. Durch die Ver-
wendung von gezahnten Messern und
Hackmessern wird eine Doppelung des
Streifens automatisch vermieden. Die
Bedienung erfolgt ferngesteuert, so daB
sich wahrend des Uberfihrens kein
Personal in geféhrlichen Nip-Bereichen
aufhalten muB. VTT-Systeme passen sich
automatisch unterschiedlichen Maschi-
nengeschwindigkeiten und Qualitdten an,
ohne daB Einstellungen durch Bediener
erforderlich sind.

Die Funktion des VTT-Transportbandes
wird durch eine Vielzahl von Zubehdrtei-
len unterstiitzt.

Kurze Minischaber werden eingesetzt,
um den Streifen zu Beginn des Uberfiihr-
vorganges von der Walze abzunehmen,
wenn die Maschinenkonfiguration die
Montage einer Abnahmeeinrichtung am
Walzenschaber nicht erlaubt.

Spezial-Diisen und Leitbleche werden
nach Erfordernis eingesetzt, um die Spitze
zu stabilisieren und zu fithren.

Hack- _und Schneidmesser sind in ver-
schiedenen Ausfiihrungen vorhanden,
um die Doppelung des Streifens zu
Beginn des Uberfithrens zuverldssig zu
vermeiden.

Deflektoren werden benutzt, um die
Streifen zu unterstiitzen und Richtungs-
anderungen zwischen Transportbdndern
zu realisieren. Auch an Stellen, die fir
den Einbau eines Transportbandes zu
eng sind, sind Deflektoren von Vorteil.
Sie kénnen auch eingesetzt werden, um
einen Streifen an der Aufrollung zu lber-
fihren.

Kalander-Auffiihrschuhe kommen zum
Einsatz, um den Streifen durch die Nips
im Glattwerk ohne Bedienereingriff durch-
zufiihren.

P&T- und L&T-Schuhe werden in die
NaBpartie eingebaut, um den Streifen an
engen Stellen der NaBpartie zuverldssig
zu Uberfiihren.

Neue Transporthand-Generation VTT 2
Die neue Generation der VTT-Transport-
bander (VTT 2) wurde anldBlich der Exfor
99 in Montreal vorgestellt. Dieses neue
Transportband basiert auf dem urspriing-
lichen Konzept des Vakuum-Kastens, ist
jedoch wesentlich wartungsfreundlicher.
AuBerdem wird der Einsatz auch bei ho-
hen Betriebsgeschwindigkeiten (bis zu
2400 m/min) und Temperaturen (bis zu
120°C) maéglich.

Mehr Forschung und Entwicklung

Fibron filhrt umfassende Forschungs-
und Entwicklungsaufgaben flir neuartige
Uberfiihrtechniken sowie die Verbesse-
rung der bisherigen Systeme durch. Die
Arbeiten beinhalten auch das Design der
Seilflihrung, der Leitblech-Systeme und
die seillose Fiihrung in der Trockenpar-
tie. In die Untersuchungen werden alle
bekannten  Uberfiihrungsméoglichkeiten
mit einbezogen, um den Kunden aus dem
gesamten Spektrum die fiir ihn beste
und kostengiinstigste Losung von der
Systemwahl iiber die Inbetriebnahme bis
hin zu langfristig vorteilhaftem Kunden-
dienst bieten zu kdnnen.

Integration des Uberfiihrens

in die Konstruktion

Je frither die Integration des richtigen
Uberfiihrungssystems in der Konstruk-

Abb. 7 bis 9: Produktionsaugfa// und jahrlicher
Verlust als Folge zu langer Uberfiihrzeiten.
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Abb. 10: Demonstrationseinheit.

tionsphase mit einbezogen wird, umso
besser das Ergebnis hinsichtlich Kosten-
ersparnis und Produktionsausfall-Redu-
zierung insbesondere bei Hochgeschwin-
digkeits-Anwendungen. Hier hat die enge
Zusammenarbeit der Konstrukteure von
Voith Sulzer Papiertechnik und von
Fibron bereits konkrete Erfolge vorzu-
weisen. Dazu zwei Beispiele: die héchst
erfolgreiche Losung bei Sappi Europe
in Gratkorn, Osterreich und das erste
Online-Janus-Concept bei Lang Papier in
Ettringen.

Wenn das Uberfiihren in einer Anlage als
integriertes  System  betrachtet und
entsprechend geplant wird, kann es
die Bedienersicherheit wesentlich ver-
bessern, die Produktion steigern, die Ge-
samt-Effizienz der Maschine verbessern
und gleichzeitig die Fertigungskosten
und Komplexitdit des Maschinenbaues
reduzieren. Dagegen kann ein Uberfiihr-
system, das tédglich 5 bis 10 Minuten
langer zum Uberfiihren bendtigt als ein
effizienteres und sichereres System, den
Kunden leicht in einem Jahr mehr an

An folgendem Beispiel soll dies verdeut-
licht werden: Betrachtet wird eine Papier-
maschine, die an 325 Tagen pro Jahr
(ca. 89% Wirkungsgrad) 35 Tonnen Fein-
papier pro Stunde herstellt. Das Papier
wird zu einem Preis von US$ 850/Tonne
verkauft.

Aus Abb. 7 ist erkenntlich, daB durch
10 Minuten Produktionsausfall pro Tag
aufgrund einer ineffizienten Uberfiihrung
ein Produktionsausfall von 54 Stunden
pro Jahr verursacht wird.

Abb. 8 verdeutlicht, daB 54 Stunden jahr-
licher Produktionsausfall multipliziert mit
35 Tonnen Produktion pro Stunde einen
jahrlichen Produktionsausfall von 1890
Tonnen Papier ausmachen.

Abb. 9 zeigt, daB 1890 Tonnen Produk-
tionsausfall pro Jahr zu einem jahrlichen
Verlust von US$ 1,6 Mio. fiihren.

Wird das Uberfiihren bereits in die Pla-
nungsphase eines Projektes einbezogen,
kann eine sichere, effiziente und kosten-

langfristige Vorteile bietet und weder bei
der Maschinen-Effizienz noch bei der
Produktqualitat irgendwelche Abstriche
erfordert.

Schulung und Information

Im Herbst 1998 wurde bei Voith Sulzer
Papiertechnik in Heidenheim mit dem
Aufbau eines speziellen Schulungs- und
Informationszentrums fiir Uberfiihrungs-
technik begonnen. Unter Einsatz moder-
ner, multimedialer Informationsmittel und
einer Demonstrations-Einheit (Abb. 10)
werden in Seminaren die Bedeutung des
Uberfithrens, die derzeit gebrduchlichen
Techniken und neue Losungen, aber auch
das Anforderungsprofil an Kundenmitar-
beiter, Hinweise zu besserem Handling,
zu Zeit- und Kostenersparnis vermittelt.

Stolz, Teil des Teams zu sein
Fibron ist stolz, ein Teil des Voith Sulzer
Papiertechnik-Teams zu sein und freut
sich darauf, mit allen seinen Partnern in
Zukunft gemeinsam effektive und langfri-
stige Losungen fiir das Uberfihren mit
modernster Technologie zu entwickeln




