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Kurzfassung

Durch einen hohen Anteil an prozessabhéngiger Nutzung von elektrischer Energie und
Warmeenergie erweist sich der Wirtschaftszweig der Holzbe- und -verarbeitung von der
ersten Bearbeitung des Rohholzes bis hin zum Fertigprodukt als ein Gberdurchschnittlich
grof3er Energieverbraucher [Tec03]. Mit durchschnittlich 45 % hat die Absaugung den mit
Abstand grol3ten Bedarf an elektrischer Energie, gefolgt vom Stromverbrauch der
Bearbeitungsmaschinen selbst, also dem technologischen Kernprozess. Deswegen
besteht ein enormes Verbesserungspotenzial an der Absauganlage und den
Absaugprozessen [Lac06].

Das grundlegende Ziel des vorliegenden Forschungsvorhabens bestand darum in der
deutlichen Senkung des Energiebedarfs der Absauganlagen an Maschinen zur
Holzbearbeitung wie auch zur Bearbeitung von Faserverbundwerkstoffen. Hierflr sollte
das gesamte Absaugsystem — bestehend aus der neu zu entwickelnden adaptiven
werkzeugnahen Absaughaube, sowie der neu zu dimensionierenden und mit Regelung.

Zu Beginn des Forschungsvorhabens im Arbeitspaket 1 wurde eine einheitliche
Beurteilungsgrundlage aufgestellt, mit dem Ziel der Erstellung einer allgemein gultigen
Bewertung fir Absaugungssysteme unter Bericksichtigung der Leistungsfahigkeit,
Energieeffizienz und des Erfassungsgrades.

Zur Beurteilung von Holzbearbeitungsmaschinen und Absaugsystemen wurden fur
Holzwerkstoffe ein Worst-Case-Szenario und ein zugehériger Bearbeitungsprozess
definiert (,Stuttgarter Modell) und mehrere Bearbeitungsmaschinen analysiert
(Abbildung 1).

Musterwerkstiick zur Bewertung des Erfassungsgrades bei CNC-Bearbeitungs-
zentren
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Abbildung 1: Musterplatte ,Stuttgarter Modell* zur Ermittlung des Erfassungsgrads

Parallel wurde fir die CFK-Zerspanung eine umfassende Studie der
Zerspanungprozesse und Absaugsysteme bei CFK-zerspanenden Betrieben
durchgefuhrt.

Fur das adaptive Werkzeugnahe Absaugsystem wurden unterschiedliche Sensoren zur
Detektion des Spanestrahls bewertet und ein Sensorring inklusive Auswertealgorithmen
auf Basis von Thermopiles aufgebaut. Der Demonstrator des Absaugsystems wurde



anhand der VDI 2221 konzipiert und gefertigt und die Sensoren verbaut. Es kann sowohl
Uber die Sensordaten als auch manuelle gesteuert werden.

Zur Optimierung des Absaugrissels und der Absaugung in der Bearbeitungsmaschine
wurden Simulationsmodelle aufgebaut. Diese bestehen aus einer Stromungssimulation
mit einer gekoppelten DEM-Partikelsimulation. Fir die Modellierung der Partikel (Form,
GroRRenverteilung, etc.) wurden umfangreiche Untersuchungen durchgefihrt.

Diese Daten wurden auch genutzt, um die Absaugleistung auf das notwendige Malfl3
abzusenken. Hierbei kdnnen dezentrale Absauganlagen gegentber einer zentralen
deutliche Energieeinsparpotenziale aufweisen. Fur die Entleerung der Spdnebunker der
dezentralen Anlagen wurden Losungsvorschléage erarbeitet.

Das Prinzip einer gekoppelten zentralen und dezentralen Absauganlage in Kombination
mit der adaptiven Absauganlage wurde abschliel3end aufgebaut und getestet (Abbildung
2).
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Abbildung 2:  Versuchsaufbau zum Test der zentralen und dezentralen Absauganlage

Es zeigte sich, dass die adaptive Absaughaube hohe Erfassungsraten bei einem
niedrigen Energieverbrauch erzielen kann. Jedoch kann eine vollstdndige Erfassung der
Feinstaubanteile nicht immer sichergestellt werden, sodass die Kombination mit einer
dezentralen/zentralen Raumabsaugung notwendig ist.
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