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Gut geplant — viel gewonnen

Kostensparende Lésungen fir anspruchsvolle Férderaufgaben

Schaden beim Einsatz von Pumpen haben haufig eine simpel erscheinende Ursache: Pumpe und Anwendung passen

nicht zueinander. Arger und nicht unerhebliche Kosten sind die Folge. In Fachforen, bei Kongressen o.8. werden haufig

Negativ-Beispiele aus der Praxis erdrtert. Weniger Aufmerksamkeit erzielen Versdumnisse, die durch ungenaue Planung

oder in Unkenntnis von Alternativen entstehen. Gerade bei schwierigen Férderaufgaben wie bei gashaltigen Medien,

siedenden oder feststoffhaltigen Flissigkeiten kann durch die Auswahl einer optimalen Pumpe Schaden und zusétzlicher

Aufwand vermieden werden. Erhebliche Einsparungspotenziale auf der Kostenseite sind realisierbar.

Eine ungeeignete Pumpe macht sich in der
Praxis tiber kurz oder lang meist deutlich und
oft sogar lautstark bemerkbar. Weniger auf-
fallig sind unnotige oder zusitzliche Aufwen-
dungen, die durch eine optimale Pumpenaus-
wahl vermeidbar gewesen wiren. Ob Neubau
oder Umbau einer Anlage, durch eine griindli-
che Planung und kenntnisreiche Pumpenaus-
wahl konnte auf manche bauliche Mafinah-
me oder Zusatzeinrichtung verzichtet werden.

Herausforderungen der besonderen Art

In industriellen Prozessen ist beispielsweise
die Foérderung und Sammlung von Kondensa-
ten eine Herausforderung der besonderen Art.
Erschwerende Situationen in Kondensatanla-
gen kdnnen z.B. von mitgerissenen Gasblasen
im Behélter ausgehen. Ein sich bildendes Va-
kuum oder stark variierende Zulaufstrome der
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Kondensatmenge sind weitere Probleme, mit
denen der Betreiber beim Forderprozess rech-
nen muss. Bei am Siedepunkt befindlichen
Medien besteht die Schwierigkeit darin, diese
kavitationsfrei zu fordern. Die gefiirchtete
Kavitation - das explosionsartige Entstehen
und dann lautstarke Zerfallen von Gasbla-
sen am Laufradeintritt - kann das Pumpen-
material zerstéren und zum Stromungsabriss
flihren. Je nach Zerstérungsgrad ist die Ver-
flighbarkeit und Sicherheit der Anwendung ge-
fahrdet. Verringerte Standzeiten oder der so-
fortige komplette Pumpenaustausch kénnen
die Folge sein.

Um diesen Gefahren zu begegnen, wer-
den beim Einsatz von herkémmlichen Krei-
selpumpen haufig zusétzliche MaBnahmen
ergriffen. Weit verbreitet sind Verfahren,
bei denen eingesetzte saugende Kreiselpum-
pen an die Gegebenheiten angepasst werden.
Dazu gehort die bewusst {iberdimensionierte

Kreiselpumpe und deren Betreiben mit einer
geringeren Drehzahl. Die tiberdimensionierte
Betriebsweise oder das Fahren der Pumpe an
einem ungiinstigen Betriebspunkt wirkt sich
u.a. negativ auf den Energieverbrauch aus.
Problemen wie z.B. turbulenten Zulaufstr6-
men wird mit zusétzlichen Einbauten begeg-
net; Pumpenschiden wird durch den Einsatz
hoherer Werkstoffqualitdten vorgebeugt.

Um Kavitation bei herkémmlichen Pumpen
zu vermeiden, besteht eine typische MaBnah-
me darin, die dafiir notwendige Zulauthéhe
zu realisieren. In der Praxis wird die Anlage
deshalb nach oben gebaut und die Pumpe in
eine Grube gesetzt. Diese zusétzlichen Einzel-
maBnahmen wirken sich negativ auf direkte
und indirekte Kosten aus (z.B. Erhéhung der
Baukosten, hoher Stromverbrauch). Dass es
auch anders geht (und ein stérungsfreier und
kostengiinstiger Betrieb sich nicht ausschlie-
Ben), zeigen die in Einzelfertigung oder Klein-
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Abb. 1: Das Verbund-Gaskombikraftwerk Mellach ist ein hocheffizientes Wérmekraftwerk und ein Beispiel fiir
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optimalen Pumpeneinsatz bei schwierigen Férderprozessen.

serien hergestellten Spezialkreiselpumpen der
Serie V-AN des Herstellers Bungartz.

Sichere Forderung

Das Beispiel fiir den optimalen Pumpenein-
satz bei schwierigen Forderprozessen kommt
aus einem GuD-Wirmekraftwerk. Hier ist ein
Kondensat aus dem Wasser-Dampf-Kreislauf
zu fordern. Die Situation: hohe Turbulenzen
im Tank und ein siedend heifes Medium. Aus
einem Flashtank wird das Kondensat im wei-
teren Prozessverlaufin einen Neutralisations-
behélter gepumpt. Bei herkommlichen Pum-
pen ist hier ein Kondensat-Sammelbehélter
notwendig, um ein nahezu dampffreies Kon-
densat zu speichern. Weiterhin ist eine zusatz-
liche Niveausteuerung notwendig, damit der
Stand hoher ist als der NPSH-Wert der Pumpe
(NPSHA > NPSHR + 0,5 m). Diese Installation
erfordert eine Bauhohe, die oft nur durch den
Bau einer Grube erreicht werden kann.

»Das Kondensat wird von der selbstregeln-
den Pumpe VKS-AN ohne Umwege direkt
und problemlos gefordert. Im Gegensatz zu
einer Standardpumpe kann auf groBformatige
Vorlagebehilter verzichtet werden*, erlautert
Frank Bungartz, Geschéftsfiihrer des gleich-
namigen Pumpenherstellers. ,Die erforderli-
che Zulaufhohe liegt fiir diese Pumpe bei nur
0,5 bis 1,5 m.“ Alle Pumpen dieser Serie ar-
beiten mit einer einzigartigen Regel-charak-
teristik. Sie passen sich selbsttitig regelnd an

verdnderliche Zulaufmengen an. Vereinfacht
- anhand eines Siphons dargestellt - wird das
Prinzip deutlich:

FlieBt ein Medium in einen Behilter, steigt
der Fliissigkeitsstand so lange, bis Zufluss und
Abfluss im Behilter ein Gleichgewicht her-
stellen.

Permanenter Trockenlaufschutz

Die Pumpe fordert nur das Volumen ab, das
von selbst hineingedriickt wird. Die einge-
setzte AN-Pumpe arbeitet ohne Saugvermo-
gen. Zulauf und Druckstutzen sind mit einer
Gasausgleichsleitung versehen. Diese ist mit

Einsatzgebiete

u Kostengiinstige Férderung und Sammlung
von Kondensaten an Flashtanks, Vakuum-
filtlern,

Zentrifugen, Destillationskolonnen, Ein-
dampfanlagen
oder an Slopbehdltern

u Sichere Entladung von ,schweren” Medien
(Dichte > 1,0 kg/dm3)

Problemlose Férderung von gashaltigen
Medien oder von siedenden und feststoff-
haltigen Forderflissigkeiten

u Sichere Férderung bei schwankenden
Zulaufmengen

u Restloses Entleerung von Behéiltern, z.B.
Tankwagen

Abb. 2: Die V-AN Pumpe von Bungartz zeichnet sich
durch giinstige Life cycle costs aus.

der Gasphase des Vorlagebehilters verbun-
den. Dadurch verliert die Pumpe die Eigen-
schaft anzusaugen. Im Gegensatz zur nor-
malsaugenden Kreiselpumpe, bei der die
typische Druckabsenkung am Laufradeintritt
systembedingt immer auftritt, gibt es das Pro-
blem bei selbstregelnden Pumpen nicht. Pum-
pen dieser Art haben einen NPSHR von null
und fordern jedes Medium in jedem Betriebs-
zustand kavitationsfrei. Fiir die problemlose
Forderung ist weder eine Regelung noch eine
kostspielige Baumafinahme notwendig.

Die Pumpe fordert wie beschrieben direkt
aus dem Flashtank, in den auch Dampfstrome
eingeleitet werden und in dem eine hohe Tur-
bulenz vorliegt. ,Bei Chemie-Normpumpen
mit einem geschlossenen Laufrad kommt es
haufig zu Unterbrechungen der Foérderung",
so Bungartz weiter. ,Im Gegensatz dazu arbei-
ten die selbstregelnden AN-Pumpen mit offe-
nem Laufrad. Besonderheiten der Laufradgeo-
metrie und ein Druckausgleich am Laufrad
tragen hier zur Stabilitat bei.”

Die Vorteile der V-AN Pumpen sind durch
ihre technischen Besonderheiten vielféltig:
Sie arbeiten ohne jede mechanische oder elek-
trische Regeleinrichtung (keine Frequenzum-
richter, keine Volumenstrommessung). Der
Betrieb mit hoher Drehzahl erméglicht klei-
ne Pumpen. Auf diskontinuierliche Zulauf-
mengen wird mit einem HochstmaB an Ver-
fiigharkeit vollkommen autark reagiert. Der
permanente Selbstentliiftungseffekt (Zwei-
phasenstromung) bewédhrt sich wéhrend
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Abb. 3: Aus einem Flashtank wird das Kondensat in einen Neutralisationsbehdlter gepumpt.

der Inbetriebnahmephase oder wenn es um
die Restentleerung von Behiltern geht. Ein
HochstmaB an Verfiigbarkeit wird gewéhr-
leistet. Die Pumpe muss nicht mehr entliif-
tet werden. Gas im Zulauf unterbricht den
Forderprozess nicht. Durch einen permanen-
ten Trockenlaufschutz kann die Pumpe auch
lange Zeit ohne Fliissigkeit arbeiten.

Ginstige Life cycle costs

Die Spezialkreiselpumpen von Typ V-AN
weisen dank ihrer technischen Vorziige, der
robusten, duBerst langlebigen Konstruktion
und der hohen Betriebszuverlassigkeit giins-
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tige Life cycle costs oder Total Costs of Ow-
nership auf. Erheblich sind die Einsparungen
durch die Reduzierung bei den Anlagenkos-
ten: reduzierte ZulaufgefdBe, niedrige Bau-
hohe, Verzicht auf den Bau einer Grube. Die
Betriebskosten reduzieren sich durch den Ver-
zicht auf die bekanntermaBen anfillige Re-
geltechnik.

Da es auch bei kleinen Férdermengen oder
diskontinuierlichem Zulauf keine Regel-
probleme gibt, sind die iiblichen Stérungen
ausgeschlossen. Das und die garantiert ka-
vitationsfreie Forderung, groBziigige War-
tungsintervalle und die Lagerlebensdau-
er von bis zu 32.000 Betriebsstunden geben
nachweislich den Ausschlag fiir die Pumpen-

Ik
|

——

Abb. 4: FlieBt ein Medium in einen Behdlter, steigt
der Flissigkeitsstand so lange, bis Zufluss und Ab-
fluss im Behdilter ein Gleichgewicht herstellen.

wahl. Betreiber setzen die Spezialkreiselpum-
pen vom Typ V-AN ein, um z.B. Kondensate
zu fordern, diskontinuierliche Zulaufstrome
selbstregelnd zu tiberwachen und direkt aus
Vakuumbehiltern Fliissigkeit abzuférdern.
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