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Die Egger-Gruppe setzt konsequent auf
Technologie. Das neue Werk Il in Binde ar-
beitet seit Herbst 2020 mit einer vollauto-
matisierten Frontenfertigung mit Sége und
Kantenanleimer. Mobelfronten lassen sich
so in fast jeder LosgroBe effizient fertigen,
und das Qualitatsniveau bleibt konstant
hoch. Die Fertigungsdaten werden zumeist
via EDI-Anbindung von einem Kunden di-
rekt Gbermittelt, der Produktionsprozess
gestartet sowie mit der Wunschoberflache
und -kante ausgeliefert. Mit diesen Prozes-
sen und straffen Logistikablaufen ver-
schafft das Unternehmen seinen Kunden
durch Zeitgewinn und minimierte Lager-
kosten einen Wettbewerbsvorteil.

Egger liefert melaminharzbeschichtete und
lackierte Mobelfronten mit Kanten »ready-
to-use« als Mdbelfertigteil an die Abneh-
mer. Beim Sagen, Nuten und Frasen fallen
dabei stindlich groBe Mengen an Holz-
staub und -spanen an. Ein besonderes Au-
genmerk wurde daher bereits bei der Pla-
nung des neuen Werks auf die Maschinen-

Die neue Filteranlage mit Silo und Containerstation.

praktisch kein manueller Aufwand erforderlich.

absaugung gelegt. Hier setzte sich, wie
auch beim Werk | in Biinde, die Hocker
Polytechnik GmbH als Partner durch. Das
Herzstlick der Maschinenabsaugung bildet
nun eine »MultiStar«-Unterdruck-Filteran-
lage mit einem System vernetzter Absaug-
punkte mit Schiebersteuerung. Damit wird
der Energieeinsatz reduziert und das Nach-
haltigkeitskonzept von Egger unterstitzt.

Viktor Thiessen, Teamleiter fir technische
Projekte in Biinde, entwickelte eine auf den
Maschinenpark abgestimmte Absaugung:
»Wir beliefern mit unseren Frontelementen
die Premiumhersteller im Kichen-, Bad-
und Wohnsektor. Mit unserer neuen Ferti-
gungsstralBe kdnnen wir zeitnah und sehr
flexibel auf Kundenwinsche reagieren. Da-
flr muss die Fertigungsstrae nattrlich si-
cher und zuverldssig arbeiten. Und da
kommt es auf ein durchdachtes Absaug-
konzept an. Mit Hécker Polytechnik hatten
wir dabei einen erfahrenen Partner mit
dem notigen Knowhow an Bord, der uns
bereits in unserem Werk | seit mehr als 25
Jahren unterstitzt. Zusammen mit dem
Projektleiter, Felix Mallon von Hocker, plan-
ten wir das neue Werk durch und entwi-
ckelten eine platzsparende und energieef-
fiziente Losung zur Staub- und Spanabsau-
gung. Fir uns sind Reststoffe auch immer
Wertstoffe, und wir haben ein automati-
sches Entsorgungskonzept integriert. Ein
Grof3teil der Produktionsreste wird wieder
zu Spanplatten aufgearbeitet und ein klei-
ner Rest thermisch verwertet. Unsere neue

Flr das automatisierte Spanrecyclingkonzept ist
Bilder: Hocker Polytechnik

Frontenanlage arbeitet seit Herbst 2020 im
Normalbetrieb, und sowohl die Maschinen-
absaugung als auch das automatisierte
Spanrecycling Uberzeugt uns auf ganzer
Linie.«

Filteranlage fiir Maschinen-
absaugung und Recycling

Herzstlick der Absaugung ist ein »Multi-
Star«-RUhrwerksfilter. Er arbeitet direkt ne-
ben dem Spénesilo und benétigt eine Stell-
flache von nur 16 Quadratmetern. Dank
der Hochbauweise bietet der kompakte Fil-
ter eine ausreichende und groBzlgige Fil-
terflache, die per Druckimpuls effizient ab-
gereinigt wird. Im Aufsatzmodul erzeugen
zwei frequenzgeregelte 37-Kilowatt-1E3-
Motoren fir eine Absaugleistung von ma-
ximal 50.000 Kubikmetern pro Stunde bei
circa 4200 Pascal den Unterdruck. Die Leis-
tung der Absaugung wurde bewusst grof3-
zligig dimensioniert und bietet dem Plat-
tenproduzenten eine Wachstumsreserve
fur die nachsten Jahre. Die Absaugleistung
passt sich natlrlich der Maschinenauslas-
tung an.

Die Egger-Werke in Biinde setzen die Ener-
gie- und Umweltmanagementsysteme
nach ISO 50.001 und ISO 14.001 aktiv um.
Hocker Polytechnik unterstitzt das Unter-
nehmen dabei mit dem gemeinsam ent-
wickelten, ressourcenschonenden Absaug-
und Recyclingkonzept. Damit werden der
Energiebedarf erheblich reduziert, weniger
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CO2 erzeugt und durch Wiederverwertung
der Holzreste die Walder geschont.

Automatisiertes Management
der Holzreste

Fur die Produktionsabfélle aus Holz stehen
ein grof3es Spanesilo und zwei groBe Con-
tainer bereit. Das Spanesilo dient der ther-
mischen Verwertung der Spane, ein Grof3-
teil des Materials wird in die Container ein-
geblasen und im Werk Brilon recycelt.

Die groBeren Holzabschnitte werden tGber
einen Hacker, der 100 Meter von der Fil-
teranlage entfernt steht, zerkleinert und
Uber eine Rohrleitung mit Transportventi-
lator zum Filter transportiert. Sdmtliche
Holzreste werden danach tber ein Rihr-
werk mit Zellenradschleuse ausgetragen
und pneumatisch in das Silo oder die Con-
tainer transportiert. Sensoren informieren
Uber deren Fullstdnde, eine Umschaltwei-
che vor den Containern leitet den Span-
strom automatisch auf den leeren Contai-
ner um und signalisiert der Logistik einen
abholbereiten Behélter. Vom manuell zu
bedienenden Hacker abgesehen, laufen
samtliche Recyclingprozesse automatisiert.
Hierbei wurden alle relevanten Brand-/Ex-
plosionsschutzregelwerke und -vorschrif-
ten bertcksichtigt und erfillt.

Entsorgungsprozess profitabel
und nachhaltig gestalten

Nachhaltigkeit kann auch profitabel sein.
Die Steuerungsexperten von Hocker Poly-
technik konnten durch eine eventbasierte
Programmierung die Einsparpotenziale
ausschopfen. Jeder Maschinenanschluss ist
sensoriiberwacht und fahrt mit Offnen des
Motorschiebers die Ventilationsleistung
des Filters Uber Frequenzumrichter stufen-
los hoch. Damit wird immer nur die zum
Betrieb bendtigte Energie verbraucht. Zu-
satzlich sorgt die Absaugung im Unter-
druck fur einen Effizienzbonus durch den
bestmoglichen Wirkungsgrad.

Auch die Warmerickgewinnung macht
sich bezahlt. Die an den Maschinen abge-
saugte Rohluft enthalt wertvolle War-
meenergie, welche nach dem Filterprozess
wieder in die Produktion zurickgefuhrt
wird und weitgehend erhalten bleibt. Das
reduziert die Heizkosten erheblich. Weiter
wird das System durch einen Reststaubsen-
sor auf eventuellen Filterbruch oder Lecka-
gen Uberwacht.

Anwenderfreundlich dank
Sensoriiberwachung

Von der Maschine bis zum Silo wurde das
gesamte Absaugsystem mit Sensoren, Rest-
staubwachtern und Silolberwachungen
bestlickt. Diese Informationen werden vi-

Absaugung
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Viktor Thiessen (li.) von Egger und Felix Mallon (re.) von Hocker Polytechnik freuen sich liber die

R e

reibungslose Funktion von Maschinenabsaugung und Recyclingprozess.

sualisiert, sodass der Anwender schnell und
unkompliziert Gber das 12-Zoll-Touchpanel
Zugriff auf alle Informationen hat.

Die Absauganlage arbeitet mit minimalem
Energieeinsatz und automatisiert das
Holzrecycling. Felix Mallon, der leitende
Projektverantwortli-
che von Hocker Poly-
technik, dazu:
»Nachdem wir das
erste Werk in Biinde
schon 2005 ausge-
stattet haben, waren
wir beim zweiten
Werk nattrlich be-
sonders motiviert.
Zusammen ent-
warfen wir ein auto-
matisiertes Spanre-
cyclingkonzept, bei
dem praktisch kein
manueller Aufwand
erforderlich ist. Fur
unsere SPS-Program-
mierer gab es da ei-
nige Hdrden zu
Uberwinden, da Sen-
soren, Schieber und
Absauganlage hun-
dertprozentig har-
monieren mussen.
Seit Herbst 2020 ar-
beitet Egger nun
produktiv, und so-
wohl die Maschinen-
absaugung als auch
der Recyclingprozess
funktionieren sto-
rungsfrei. Die Teams

beider Unternehmen haben da top zu-
sammengearbeitet, und angefangen bei
der Planung bis hin zur Montage hat es
wirklich Spa3 gemacht. Das Schone ist na-
tlrlich: So wie wir es geplant und erdacht
haben, so funktioniert es auch: effizient
und superleise.«

Die Filteranlage bendtigt lediglich 16 Quadratmeter Stellflache.




