STICKSTOFF FUR LASERSCHNEIDMASCHINE
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Kleines Bild: Automatisierte Beschickung des Lasers: Im Hintergrund befindet sich die
Biihne mit der Druckluft- und Stickstofferzeugung. GroRes Bild: Edelstahlzuschnitt: Der

Schneidprozess lauftin einer Atmosphére aus hochreinem Stickstoff ab, um eine Oxidation

an den Schnittkanten auszuschlieRen.

Komplettanlage liefert hochreinen Stickstoff fiir Laserschneidmaschine

Autarke Losung fuir 300 bar

Mit der Anschaffung einer neuen leistungsstéarkeren Laserschneidmaschine stieg bei Hohmann

Geratebau in Bretten der Bedarf an hochreinem Stickstoff. Dessen Bereitstellung in Form von

Flaschenbiindeln erwies sich zunehmend als teuer und ineffizient. Daher wurde in eine eigene

Station zur Stickstofferzeugung investiert — mit zwei drehzahlgeregelten Schraubenkompresso-

ren von Atlas Copco. Damit ist Hohmann nun autark.

Ulrich Hohmann nimmt die Dinge gern selbst in die Hand. So
liefert ihm beispielsweise die Solaranlage auf dem Hallendach
seines Unternehmens im Gewerbegebiet von Bretten bei Karls-
ruhe fast die Hélfte des Strombedarfs. Das macht den Geschéfts-
mann wenigstens teilweise unabhingig vom stetig steigenden
Strompreis. Seit Herbst 2015 wird nun auch der Stickstoff, der
in der Produktion fiir den Laserzuschnitt von Edelstahlblechen
zum Einsatz kommt, in Eigenregie erzeugt.
Die Hohmann Gerétebau e. K. fertigt seit 1998 kundenspezi-
fische Produkte aus Edelstahl fiir die Bereiche Medizin, Phar-
mazie, Gastronomie und fiir die M6belindustrie. Was im hand-
., werklichen MaBstab begann, hat sich inzwischen zu einem
§ Unternehmen mit 16 Mitarbeitern und einer hochmodernen

sich an den Schneidkanten eine Oxidschicht bildet”, erkldrt
Firmenchef Ulrich Hohmann. ,,Dafiir ist die Stickstoffreinheit
5.0 beziehungsweise 99,999 Prozent erforderlich. Sobald ich
eine geringere Reinheit verwende oder mit Druckluft schneide,
bekomme ich Anlassfarben, und die konnen Ansatzpunkte fiir
Korrosion sein. Und da wir in der Lebensmittel- und der Medi-
zintechnik tétig sind, miissen wir Korrosion unbedingt ver-
meiden. Auflerdem benétigen wir Stickstoff zum Beliiften des
Strahlengangs unseres Lasers.”

Gute Auftragslage und leistungsstarkerer Laser
erforderten neue Stickstoff-Losung

Den erforderlichen Stickstoff bezog Ulrich Hohmann in Form
von sogenannten Flaschenbiindeln, die auf einer Palette an-
geliefert wurden. Doch die positive Auftragslage und die An-
schaffung eines neuen, leistungsstirkeren Lasers lieBen den

2 industriellen Fertigung entwickelt. Herzstiick der Produktion
‘;.ézist eine komplett automatisierte Laserschneidmaschine, auf
2 der rund zwei Drittel aller Auftriage bearbeitet werden. ,,Beim
& Laserschneiden von Edelstahl verhindert der Stickstoff, dass
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NGP: N,-Generatoren

Kosteneffizient

Zuverléssige und sichere
Stickstoffversorgung

Stickstoffreinheit
95 bis 99,999 %

Einfache Installation durch
Anschluss an das Druckluftnetz

Fiir Anwendungen in der Nah-
rungsmittel- und Getrédnkeindus-
trie, der Metallverarbeitung, der
Elektronikbranche und anderen

Stickstoffverbrauch und damit die Be-
triebskosten in den letzten Jahren stetig
steigen. ,,Eine Faustregel besagt, dass sich
ab einem Verbrauch von zwei Flaschen-
biindeln in der Woche eine Tanklosung
lohnt, bei der ein fest installierter Tank
in Abstdnden von einem Lieferanten mit
fliissigem Stickstoff befiillt wird®, erldu-
tert Ulrich Homann. ,,Die Tanklosung
wire bei uns jedoch durch die abschiissi-
ge Einfahrt zur Halle relativ kompliziert
geworden. Da kommt man mit einem Sat-
telschlepper nur schwer riickwérts hinun-
ter. Auerdem bin ich ein Freund autarker
Losungen und habe deshalb nach Mog-
lichkeiten gesucht, den Stickstoff selbst
zu erzeugen.

Sonderlosung fiir hohen Druck
von 30 bar

Bei diesem Vorhaben gab es jedoch zu-
néchst eine Schwierigkeit: Laserschneid-
maschinen bendtigen den Stickstoff in der
Regel mit einem Druck von rund 30 bar.
Derart hohe Driicke lassen sich mit den
gingigen N -Generatoren nicht erzeugen.
Die Losung brachte schlielich die Merz
GmbH Drucklufttechnik, Rastatt, ein
Vertragshindler von Atlas Copco. ,,Die
marktiiblichen Generatoren liefern den
Stickstoff mit einem Maximaldruck von
10 bar. Fiir die Firma Hohmann haben wir
deshalb gemeinsam mit Atlas Copco eine
Komplettanlage entwickelt. Diese besteht
aus zwei drehzahlgeregelten Schrauben-
kompressoren des Typs GA 11 VSD* FF,
einem Stickstoffgenerator NGP 50 und
einem Booster”, beschreibt Geschifts-
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fithrer Christoph Merz das Konzept. ,,So
koénnen wir Driicke von 200 bis maximal
300 bar erzeugen und den hochverdich-
teten Stickstoff in einem Flaschenbiindel
zwischenspeichern.”

Stickstofferzeugung
lauft iiber Nacht

Erzeugt und auf 200 bar verdichtet wird
der Stickstoff bei Hohmann i{iber Nacht.
Tagsiiber, wiahrend der Produktion, wird
der Stickstoff dann aus den Flaschen bis
auf einen Restdruck zwischen 40 und 80
bar verbraucht. Sollte die gespeicherte
Menge einmal nicht reichen, konnte die
Anlage aber auch tagsiiber laufen. Und
sogar ein Dreischicht-Betrieb wire theo-
retisch moglich, denn die maximale For-
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Mehr zum Thema Stickstoff E-
mit Ersparniskalkulator: 3L,

JAlles in allem ist es eine sehr
schéne Anlage geworden. Wir sind
bei der Stickstofferzeugung nun
autark. Ich stehe hinter diesem
Projekt und wiirde es wieder so
machen.”

Ulrich Hohmann
Inhaber der Hohmann Gerétebau e. K.
in Bretten

dermenge ist mit 12,6 m*h bei Qualitét
5.0 (bezogen auf einen Eingangsdruck
von 7,5 bar) hoher als die Entnahmemen-
ge. ,,Wegen der Larmbelastung erzeugen
wir den Stickstoff nachts®, erkliart Ulrich
Hohmann. ,,Denn der Sauerstoff wird
schon relativ laut aus dem Generator ge-
blasen. Diesen Gerduschpegel mochte ich
nicht zusdtzlich in die Fertigung bringen.
AufBerdem ist die Halle am Morgen durch
die Abluft aus den Kompressoren schon
vorgewarmt.*

Zunichst musste Ulrich Hohmann die An-
lage abends noch mit einem Knopfdruck
starten, da die Zeitschaltung des Boosters
— ein Fremdfabrikat — Probleme bereitete.
,.Wir haben aber inzwischen eine Losung
entwickelt, um den Booster optimal in
die Anlagensteuerung einzubinden. Die

Stickstoffgenerator und Booster: Derim N,-Generator von Atlas Copco (hinten im Bild)
erzeugte Stickstoff wird mit dem Booster auf bis zu 300 bar nachverdichtet und anschlieBend
in einem Flaschenbiindel zwischengespeichert. Die maximale Liefermenge der Anlage betrégt

12,6 m3/h bei Qualitdt 5.0 bezogen auf einen Ei

ngangsdruck von 7,5 bar.
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In dem Flaschenbiindel kann der Stickstoff
mit bis zu 300 bar zwischengespeichert
werden. Bei Hohmann Geratebau wird er
tiber Nacht erzeugt und auf 200 bar ver-
dichtet. Tagsiiber, wahrend der Produktion,
wird der Stickstoff aus den Flaschen bis auf
einen Restdruck zwischen 40 und 80 bar
verbraucht.

Aktivierung der Stickstoffanlage erfolgt
nun vollautomatisch®, erldutert Christoph
Merz und erklért: ,,Die Sonderlosung, die
wir hier aufgebaut haben, ist ganz neu,
und Herr Hohmann ist der erste Testkun-
de im Feld. Davor gab es die Anlage ein-
malig aufgebaut unter Laborbedingungen
bei Atlas Copco.”

Entscheidung fiir ein
Leasingmodell

Bevor die Entscheidung fiir die Stick-
stoffanlage fiel, haben Ulrich Hohmann
und Christoph Merz eine ganze Reihe
von Vergleichsrechnungen gemacht. Sie
sind dabei von Worst-Case-Bedingungen
ausgegangen. ,,Die Anlage bedeutet eine
klare Einsparung im Vergleich zu den
Flaschenbiindeln, die zwei- bis dreimal so
teuer sind“, rechnet Hohmann. ,,Im Ver-
gleich zur Tanklosung ist der finanzielle
Vorteil nicht so deutlich, aber fiir mich
waren die Autarkie sowie die Hallenbe-
heizung als positiver Nebeneffekt die ent-
scheidenden Faktoren.”

Daher nahm Hohmann auch in Kauf, dass
gegeniiber der Tankldsung fiir Generator,
Booster, Kompressoren und Aufberei-
tung eine grofere Stellfliche erforderlich
war. Um den Platzbedarf gering zu hal-
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Zwei drehzahlgeregelte Kompressoren des
Typs GA 11 VSD* FF von Atlas Copco (einer
rechts verdeckt) liefern die fiir die Stickstoff-
erzeugung und weitere Produktionsprozesse
notwendige Druckluft. In der kalten Jahres-
zeit wird die aufgewdrmte Kiihlungsluft iber
eine Klappe oberhalb des Kompressors in die
Halle geblasen. Im Sommer wird die Warme
nach draulen abgeleitet.

ten, wurden alle Komponenten auf eine
Biihne gebaut. So stort die Anlage nicht
die Produktion und ist dariiber hinaus ge-
schiitzt und aufgerdumt.

Fir den Stickstoffgenerator und den
Booster hat Christoph Merz der Firma
Hohmann einen tber fiinf Jahre laufen-
den Leasingvertrag angeboten. ,,Ich habe
am Ende der Laufzeit die Moglichkeit, die
Anlage zu ibernehmen oder etwas Neues
zu machen®, begriindet Ulrich Hohmann
seine Entscheidung fiir das Leasingmo-
dell. ,,Keiner kann genau sagen, was die
Anlage nach der Laufzeit genau wert
ist. Das war bei der Rechnung die Unbe-
kannte, und die wollte ich ausschlief3en.”
Wiéhrend der 60-monatigen Leasingphase
kommt Hohmann nun monatlich auf die
gleichen Kosten, die auch fiir eine Tank-
16sung angefallen wiren.

Drehzahlgeregelte Kompressoren
beliefern N,-Generator

Parallel zur Planung der Stickstoffanlage
entschloss sich Ulrich Hohmann Ende
2014, auch die Drucklufterzeugung zu er-
neuern. Er investierte in die beiden oben
genannten drehzahlgeregelten Schrau-
benkompressoren des Typs GA 11 VSD*
FF von Atlas Copco (das Pluszeichen

steht fiir hochste Energieeffizienz, das FF
— Full Feature — unter anderem fiir den be-
reits in die Maschine integrierten Kélte-
trockner). Diese Kompressoren versorgen
heute sowohl den N -Generator als auch
die anderen Abnehmer im Unternehmen
mit Druckluft. ,,Die Qualitdt der Druck-
luft, die unsere alten Kompressoren lie-
ferten, wurde zunehmend zum Problem.
Denn frither haben wir den Strahlengang
des Lasers nicht mit Stickstoff, sondern
mit Druckluft beliiftet. Die musste ab-
solut olfrei sein, da wir sonst den Laser
beschéddigt hitten”, betont Hohmann.
»AuBerdem waren unsere damaligen
Kompressoren zwar sehr giinstig in der
Anschaffung, aber unglaublich wartungs-
intensiv. Daraus haben wir gelernt und in
eine neue Station investiert, um langfris-
tig giinstiger zu fahren.

Hohe Verfiigharkeit
gab den Ausschlag

Ein wesentlicher Faktor bei der Planung
der Druckluftstation war die Verfiigbar-
keit und die damit verbundene Produkti-
onssicherheit. Denn fillt ein Kompressor
aus, steht auch die Stickstofferzeugung
still. Aus diesem Grund wurde ein zwei-
ter Kompressor als Redundanz ange-
schafft. Die Maschinen werden heute im
wochentlichen Wechsel gefahren. ,,Die
Bedarfsmessung, die wir fiir die Planung
der Druckluftanlage durchgefiihrt haben,
ergab ohne die Stickstofferzeugung einen
durchschnittlichen Verbrauch zwischen
25 und maximal 30 Litern pro Sekunde®,
erldutert Christoph Merz. ,,Diese Men-
ge wird fiir den Betrieb der Stanzen und
Abkantpressen, den Laser, das Entgraten
der Werkstiicke und als Abblasluft an den
Arbeitsplédtzen benétigt. Ein GA 11 VSD*
kann bei dem hier notwendigen Betriebs-
druck von 7,5 bar zwischen 7,1 und 32
Litern in der Sekunde erzeugen.“ Inso-
fern, so Merz, wire ein Kompressor fiir
den gegebenen Bedarf eigentlich ausrei-
chend. Der zweite konnte auch zur Stick-
stofferzeugung genutzt werden, wenn die-
se einmal tagsiiber stattfinden sollte.

Um den Laser mit technisch olfreier
Druckluft zu versorgen, installierte die
Merz GmbH zusammen mit den beiden
Kompressoren eine Druckluftaufberei-
tung bestehend aus Aktivkohlefilter und



Feinfilter. Diese Aufbereitungstechnik
wird heute auch fiir die Versorgung der
N,-Anlage genutzt. ,Fiir den Stickstoff-
generator sind die beiden Filter zwingend
erforderlich, damit er keinen Schaden
nimmt®, erklart Merz.

Effiziente Drucklufterzeugung sichert
wirtschaftliche N,-Produktion

Fir die Stickstoffproduktion wird zu-
ndchst Druckluft mit 7,5 bar erzeugt,
gereinigt und in einem 1000-Liter-Tank
zwischengespeichert. Von dort aus speist
sie den Generator. Bis der Stickstoff in
der geforderten Reinheit vorliegt, muss
das Gas den Generator mehrfach durch-
laufen. Anschlieend gelangt der Stick-
stoff in einen Speicher und von dort zur
Nachverdichtung in den Booster. ,,Wenn
unsere Kunden die Druckluft effizient er-
zeugen, haben sie auch bei der Stickstoft-
produktion einen Kostenvorteil®, erklart
Christoph Merz. ,,Denn bei der Stickstoff-
erzeugung multipliziert sich die Effizienz
der Kompressoren iiber den Druckluft-
faktor. Fiir die reine Drucklufterzeugung
habe ich den Faktor 1; fiir Stickstoff der
Qualitdt 5.0 den Druckluftfaktor 5,5, so-
fern ein NGP*-Generator zum Einsatz
kommt. Das heif3t, ich brauche 5,5 Kubik-
meter Druckluft, um einen Kubikmeter
Stickstoff zu erzeugen.” Die neuen NGP*-
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Modelle von Atlas Copco verfiigen iiber
ein besseres Luft-Stickstoff-Verhiltnis als
die Vorgingergeneration. Sie sind also ef-
fizienter und erzeugen mehr Stickstoff bei
gegebenem Druckluftverbrauch.

Rundum sorglos mit CoverCare
und SmartLink

Die Entscheidung fiir die drehzahlgere-
gelten Kompressoren senkt aber nicht
nur die Kosten der Stickstoffproduktion,
sondern hat auch die Investitionskosten
gedriickt. Denn die hocheffizienten GA-
VSD*-Maschinen werden vom Bundes-
amt fiir Wirtschaft und Ausfuhrkontrolle
(BAFA) zu 30 % gefordert. Dies reduzier-
te die Gesamtinvestition und verkiirzt die
Amortisationszeit erheblich.

Sowohl fiir seine Kompressoren als auch

Das Edelstahlblech wird mit der Laserschneidmaschine computergesteuertin die gewiinschte
Form gebracht. Die Hohmann Geratebau e. K. fertigt kundenspezifische Produkte aus Edelstahl
fiir die Bereiche Medizin, Pharmazie, Gastronomie und fiir die Mdbelindustrie.

.Wenn unsere Kunden die Druckluft
effizient erzeugen, haben sie auch
bei der Stickstofforoduktion einen
Kostenvorteil. Denn bei der Stick-
stofferzeugung multipliziert sich die
Effizienz der Kompressoren iiber den
Drucklufttaktor.”

Christoph Merz
Geschéftsfiihrer der Merz GmbH
Drucklufttechnik, Rastatt

fiir die Stickstoff-Anlage hat Ulrich Hoh-
mann einen CoverCare-Vertrag mit Merz
Drucklufttechnik abgeschlossen, der ihm
eine fiinfjéhrige Vollgarantie bietet. ,,Das
ist praktisch ein Rundum-sorglos-Paket®,
freut sich der Geschiaftsmann. ,,Eine War-
tung der Kompressoren haben wir jetzt
schon hinter uns. Das lief durch den Re-
dundanzkompressor vollig unproblema-
tisch.”“ Die Ferniiberwachung SmartLink
von Atlas Copco iiberwacht die Anlage
und meldet die Wartungstermine oder
Storungen vollautomatisch. Die Smart-
Link-Module sind in den Kompressoren
und im N -Generator installiert. Bei Be-
darf lassen sich alle Parameter der An-
lage aus der Ferne einsehen. Wartungen
konnen rechtzeitig geplant werden, und
bei Warnungen oder Stérungen kann das
Serviceteam von Merz Drucklufttechnik
proaktiv reagieren.

,Fir uns war es das erste Projekt dieser
Art. Was die Kosten und die Amortisa-
tionszeit angeht, haben wir alles bis ins
Kleinste berechnet und durchleuchtet.
Das war interessant und hat sehr viel Spal3
gemacht”, resiimiert Christoph Merz.
wAlles in allem ist es eine sehr schone
Anlage geworden und natiirlich auch eine
Referenzanlage fiir die Merz Druckluft-
technik und fiir Atlas Copco®, ergidnzt
Ulrich Hohmann. ,,Wir sind bei der Stick-
stofferzeugung nun autark. Ich stehe hin-
ter diesem Projekt und wiirde es jederzeit

wieder so machen.” sh
NGP-Stickstoffgeneratoren: 227
Schraubenkompressoren
GA 11VSD*: 228
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