MATERIALHANDLING Vakuumpumpen

Wirtschaftliches Férdern von Schiittgiitern

Im luftleeren Raum

Mithilfe eines Vakuums lassen sich pulvrige oder granuldre Werkstoffe problemlos transportieren.

Je nach Anwendungsfall kommen daftir unterschiedliche Vakuumpumpen fiir die pneumatische

Saugférderung in Frage. Entscheidend sind dabei unter anderem die Lange der Forderstrecke, die

Forderart und die erforderlichen Differenzdriicke.

Die pneumatische Saugfoérderung ist
eine wichtige Technologie, um
SchuttgUter den unterschiedlichen
Prozessschritten produktschonend durch
Rohrleitungssysteme zuzufhren. Im
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Bild 1. Verschiedene
Forderarten benéti- Stréhnenfrderung
gen unterschiedliche
Differenzdriicke
beziehungsweise
Vakuumniveaus. Diihnenférderung
Quelle: Busch;
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Pfropfenforderung
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Bereich der Lebensmittelverarbeitung,
der pharmazeutischen und chemischen
Industrie und bei der Materialzufihrung
in der Kunststoffverarbeitung ist die
Saugférderung nicht mehr wegzuden-
ken, wenn es darum geht, pulvrige oder
granulare Stoffe zu transportieren. Die
richtige Auswahl des Vakuumerzeugers
bestimmt im Wesentlichen die Betriebs-
kosten einer pneumatischen Férderanla-
ge. Moderne Vakuumtechnologie er-
maoglicht heute den wirtschaftlichen
und umweltfreundlichen Betrieb von
Saugfoérderanlagen.

Um die effektivste Moglichkeit der
Vakuumerzeugung auswahlen zu koén-
nen, ist es erforderlich, die Betriebsbedin-

gungen der Saugfoérderanlage genau zu
kennen und diese Kenntnisse bei der
Auswahl der Vakuumpumpe einflie3en zu
lassen. Diese Parameter sind von ent-
scheidender Wichtigkeit, um aus ver-
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schiedenen Prinzipien zur Vakuum-
erzeugung das geeignetste auszuwahlen.
Zum einen muss das Fordergut mit sei-
nen Eigenschaften bekannt sein. Weitere
Einflussgrofien sind die Leitungsfihrung,
deren Lange und Durchmesser sowie die
Forderart (Bild1). Anhand dieser Parameter
lasst sich der bendtigte Differenzdruck
(A,) ermitteln. Der Differenzdruck und der
Volumenstrom sind die Haupteinflussgro-
Ben fur die technische Auswahl der Vaku-
umpumpe oder des Vakuumsystems. Fr
die Wirtschaftlichkeitsberechnung mus-
sen neben den Anschaffungskosten auch
die Betriebskosten bertcksichtigt werden.
Dazu gehoren der Energieverbrauch,
eventuell von der Vakuumerzeugung

abhangige weitere Anschaffungskosten
fur Drosselregelung, Ventile oder Steue-
rung, die Betriebszeit sowie der War-
tungsaufwand und dessen Kosten.

Verschiedene Prinzipien der
Vakuumerzeugung

Bei der Saugférderung werden vor allem
folgende mechanische Vakuumpumpen
eingesetzt, die unterschiedliche
Differenzdricke beziehungsweise
Vakuumniveaus erreichen (Bild 2):

B Sejtenkanalgebldse,

B Drehkolbengeblase,

B Drehschieber-Vakuumpumpen und
B Mink-Klauen-Vakuumpumpen.

Fiir kurze Forderstrecken empfiehlt
sich das Seitenkanalgebldse

Seitenkanalgebldse erreichen bei kleiner
Baugrolze hohe Volumenstréme, sodass
sie flr den Einsatz bei kurzen Forderstre-
cken und bei der Flugférderung geeignet
sind, wenn geringe Differenzdriicke und
hohe Volumenstrome gefordert werden.
Seitenkanalgebldse verdichten o6lfrei und
sind in der Anschaffung verhaltnismafig
preisgunstig. Allerdings weisen Seiten-
kanalgeblase keine stabile Kennlinie auf,
sind also nicht volumenstabil. Werden sie
an ihren Leistungsgrenzen betrieben,
haben sie einen Uberdurchschnittlich
hohen Energiebedarf.

Das Drehkolbengebldse punktet bei
hohen Volumenstrémen

Drehkolbengebldse (Bild 3) arbeiten
beriihrungsfrei und somit ohne Ol im
Verdichtungsraum. Sie kénnen fir Diffe-
renzdrlcke bis 500 hPa (mbar) eingesetzt

© Carl Hanser Verlag, Miinchen  Kunststoffe 1/2022



Seitenkanal-
gebldse gebldse

o

Drehkolben-

Vakuumpumpen MATERIALHANDLING

Mink-Klauen- Drehschieber-
Vakuumpumpe Vakuumpumpe

-200
-400

-600

Vakuumniveau/Differenzdruck

-800

hPa (mbar)
-1000 |

Bild 2. Vakuumniveaus (Enddriicke) der verschiedenen Geblase und Vakuumpumpen.
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werden. Bedingt durch diese relativ gerin-
ge Differenzdriicke schrénken sich die
Einsatzgebiete von Drehkolbengebldsen
bei der Saugférderung auf Anwendungen
ein, fUr die bei geringen Differenzdriicken
hohe Volumenstrome bendtigt werden.
In diesem Einsatzbereich zeichnen sich
Drehkolbengebladse durch ihren niedrigen
Leistungsbedarf aus.

Nur Drehschieber-Vakuumpumpen
erreichen ein Vakuum von 99,99 %

Drehschieber-Vakuumpumpen sind die
idealen Vakuumerzeuger bei der Saug-
forderung, wenn hohe Differenzdriicke
gefordert werden und lange Forder-
strecken zu Uberwinden sind. Au3erdem
eignen sich Drehschieber-Vakuum-
pumpen immer dann, wenn Produkte
langsam gefordert werden missen, wie

Bild 3. Die Drehkol-
bengebldse - hier
mit und ohne
Schallddmmhaube
dargestellt -
arbeiten berih-
rungsfrei und ohne
Ol im Verdich-

tungsraum. ©Busch
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beispielsweise bei der Pfropfenforderung.

Mit Drehschieber-Vakuumpumpen sind
Enddriicke bis 0,1 hPa (mbar) erreichbar,
was einem Vakuum von 99,99 % ent-
spricht. Kein anderer Vakuumerzeuger in
der Saugférderung erreicht ein solch
hohes Vakuum (gild2) und kann gleich-
zeitig auch bei niedrigeren Differenzdri-
cken arbeiten. Dies garantiert die stabile
Kennlinie im gesamten Druckbereich von
Atmosphdrendruck bis Arbeitsdruck.
Drehschieber-Vakuumpumpen sind
olumlaufgeschmiert. Das bedeutet, dass
sie einen internen Olkreislauf haben, was
eine regelmaBige Wartung bedingt.

Der Klassiker: Die Mink-Klauen-
Vakuumpumpe

Mink-Klauen-Vakuumpumpen von
Busch Vacuum Solutions sind nach
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eigenen Angaben seit einigen Jahren
die Standardvakuumerzeuger in der
pneumatischen Saugférderung. Eine
Entwicklung, die sich mit deren Energie-
effizienz, anndhernden Wartungsfreiheit
und durch die bedarfsabhdngige Regel-
barkeit begrinden lasst. Mink-Klauen-
Vakuumpumpen gibt es in verschiede-
nen Ausfihrungen und BaugréBen von
60 bis 1200 m’/h jeweils mit Standard-
motoren oder mit frequenzgeregelten
Antrieben. AuBerdem bietet der Herstel-
ler auch individuelle zentrale Vakuum-
versorgungen fur mehrere Forderanla-
gen oder ganze Betriebe an. Mink-Klau-
en-Vakuumpumpen verdichten olfrei
und bertihrungslos. Dadurch sind sie
annahernd wartungsfrei und duf3erst
energieeffizient.

Fazit

Das Vakuum fur pneumatische Saug-
forderungsprozesse kann durch
verschiedene mechanische Vakuum-
pumpen erzeugt werden. Welche
Vakuumpumpe die richtige Wahl ist,
héngt von den technischen Parametern
der Forderanlage ab. Wichtig ist es, alle
diese Parameter genau zu kennen, um
den geeigneten Vakuumerzeuger aus-
zuwahlen. In der Wirtschaftlichkeits-
berechnung mussen die Anschaffungs-
kosten fir den Vakuumerzeuger und
eventuell weitere Investitionen, die
Betriebszeit und der Wartungsaufwand
beziehungsweise die daraus resultieren-
den Kosten bertcksichtigt werden. Ein
Vakuumexperte findet die technisch
sinnvollste und wirtschaftlich glnstigste
Losung zur Vakuumerzeugung. m

Info

Busch Vacuum Solutions
www.buschvacuum.com
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