PUMPEN, VERDICHTER

Explosionsschutz durch
Maschinenschutz

Seit Uber einem Jahr gilt
die Richtlinie 94/9 EG -
Atex 100a - verbindlich.
Far Hersteller nichtelektri-
scher verfahrenstech-
nischer Komponenten be-
deutet dies vor allem ein
héheres Mal3 an Verant-
wortung. Fur mechanische
Gerate der Kategorie 2
mussen sie selbst eine Risi-
kobewertung durchfuhren,
wahrend Gerate der Kate-
gorie 1 von einer be-
nannten Stelle gepruft
werden. Am Beispiel von
Flussigkeitsringpumpen
wird das Vorgehen eines
Herstellers erlautert.
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1: Flussigkeitsringpumpe auf dem Priffeld

umpen, die durch mechanische Reibung

Hitze und Schlagfunken erzeugen kon-
nen, fallen seit Juli 2003 unter die Atex-
Richtlinie. Sie gehdren zur Gerategrup-
pe Il und - je nach Einsatzbedingungen — in
die Kategorie 1 oder 2. Nur fir Gerate der
Kategorie 1, die also im explosiongefahr-
deten Bereich der Zone 0 eingesetzt werden,
Ubernimmt eine benannte Stelle, wie PTB
oder TUV, die Baumusterpriifung. Firr Geréte
der Kategorie 2 muss der Hersteller selbst ei-
ne Risikobewertung durchfiihren, diese do-
kumentieren und bei einer benannten Stelle
hinterlegen. Der Pumpenbetreiber erhalt
beim Kauf vom Hersteller eine Konformitéts-
erklarung mitgeliefert, die die Einsatzberei-
che auflistet.

KOMPAKT

Gerategruppe I, Kategorie 1

Fir den Einsatz in explosionsgeféahrdeten Bereichen der Zone 0 bendtigen seit
Juli 2003 auch nichtelektrische Betriebsmittel, die durch mechanische Reibung
Hitze und Schlagfunken erzeugen kénnen, eine Priifbescheinigung von einer
benannten Stelle wie PTB oder TUV. Gleichzeitig kommt auf den Geréateher-
steller ein héheres Mal an Verantwortung zu wie das Beispiel der FlUssigkeits-
ringpumpen zeigt. Die Risikobewertung liegt in seinen Handen. Auch muss er
dafur sorgen, dass die Pumpen mit redunant arbeitenden Messsystemen mit
Schalterfunktion ausgestattet sind. Bei Abweichungen vom Regelbetrieb schal-
tet sich die Pumpe automatisch ab.
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Hersteller in der Pflicht: Fltssigkeitsringpumpen
Atex-konform ausfiihren

Eine Pumpenkonstruktion, die in der In-
dustrie sowohl als Vakuumpumpe als auch
Kompressor eingesetzt wird, ist die Flissig-
keitsringpumpe, gekoppelt mit einer Mag-
netkupplung (Bild 1). Wahrend bei trocken
laufenden Verdichtern, bei denen stets Me-
tallteile mit engen Spalten aneinander vorbei
gleiten, eine Funkenbildung zum Beispiel
durch Fremdkorper niemals ausgeschlossen
werden kann, kdnnen im Inneren von Flus-
sigkeitsringpumpen — sofern die Betriebs-
bedingungen im Normalbereich liegen — kei-
ne Zundfunkern entstehen. Auf diese Weise
wurde das Konzept des primaren Explosions-
schutzes durch das Vermeiden von Zind-
quellen realisiert. Die Maschine muss jedoch
kontinuierlich Uberwacht werden, um das
Auftreten gefahrlicher Betriebsbedingungen
ganz sicher ausschlieBen zu kdnnen. Diese
Art des Explosionsschutzes ist gleichzeitig
Maschinenschutz.

| Uberwachung redundant
auslegen

Bisher galt fur diese Maschinen in Deutsch-
land  die  Berufssicherheitsverordnung
VBG 16 § 14. Fir die Einhaltung war der Be-
treiber rechtlich verantwortlich. Nach der
Richtlinie 94/9 hat nun der Hersteller zusam-
men mit der benannten Stelle eine Baumus-
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terprifung durchzufiihren mit einem Test-
lauf zur Prifung der Funktion. Grundlage
dafirist die Risikobewertung des Herstellers.

Die Vorgaben der Risikobewertung gehen
in die Betriebsanleitung ein. Dartiber hinaus
mussen  Schaltfunktionen dokumentiert
werden, die zum Ablauf der Priifung erfor-
derlich sind. Diese Unterlagen werden an-
schlieBend technisch Uberpriift und mit dem
Testlauf durch die benannte Stelle verglichen
sowie bewertet. Dabei muss die Pumpe auf
zwei Arten bewertet werden: erstens flr den
Forderbereich, zweitens flr die Oberflache
zur Atmosphare.

Flassigkeitsringpumpen bestehen im We-
sentlichen aus einem zylindrischen Gehaduse
und einer Pumpenwelle mit Schaufelrad, das
exzentrisch im Gehduse angeordnet ist.
Durch die Rotation wird ein pulsierender
Flussigkeitsring aus der Betriebsflussigkeit
gebildet, der in den Schaufelsektoren ein Va-
kuum erzeugt.

Durch mehrere zum Teil redundant aus-
gelegte Uberwachungseinrichtungen wird
sichergestellt, dass:

e immer ein Mindest-Flissigkeitsstand im
Pumpengehause garantiert wird,

e im Betriebszustand kontinuierlich genu-
gend Betriebsflissigkeit nachgeftrdert wird,
e keine unzuldssig hohen Temperaturen an
der Magnetkupplung auftreten,

e der zuléssige Hochstdruck am Druckstut-
zen nicht Gberschritten wird,

e Kavitation durch eine Druckiberwachung
oder Ausgleichsleitung vermieden wird.

| Bei Grenzwertverletzung
schaltet sich die Pumpe ab

Um schon beim Start der Pumpe genligend
Betriebsflissigkeit zu haben, um einen Tro-
ckenanlauf zu vermeiden, muss die Pumpe
mit einem Flissigkeitsfiihler ausgeriistet
sein. Dieser Fuhler dient zugleich als Schalter.

_WWW.CHEMIETECHNIK.DE

3/2004

Bereich, CT 5/2003

4/2003

So kann die Pumpe erst dann den Betrieb
aufnehmen, wenn ausreichend Flissigkeit
zum Aufbau des Flussigkeitsringes und zur
Schmierung der Gleitlager vorhanden ist.

Wahrend des Betriebs wird die Flissig-
keitsmenge mit Hilfe eines Durchflussmes-
sers, der ebenfalls als Schalter dient, tber-
wacht (Bild 2). Bei einem Abfall der Be-
triebsflissigkeit von mehr als 30 % schaltet
sich die Pumpe automatisch ab, um Bescha-
digungen und eine Wéarmeentwicklung an
den L&uferteilen durch Trockenlauf zu ver-
mieden. Die Eingangstemperatur der Be-
triebsflussigkeit betragt mindestens 50 °C
und liegt 20°C unter der Siedetemperatur
des Betriebsmediums.

Es ist davon auszugehen, dass bei ausrei-
chender Betriebsflussigkeit in der Pumpe kei-
ne Zindung erfolgen kann. Dabei ist es
wichtig, dass die Uberwachung redundant
erfolgt. Um dies zu gewahrleisten, wird au-
Ren am Spalttopf zusatzlich eine Tempera-
turmessstelle  mit  Schalter eingesetzt
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(Bild 3). Die maximale Temperatur an der
Magnetkupplung betragt 80 °C bei T 5 bzw.
108 °C bei T 4.

Um einen zu hohen Betriebsdruck tber
1400 mbar am Druckstutzen zu vermeiden,
ist ein Abschaltmanometer vorhanden. Der
minimal zul&ssige Druck am Stutzen betragt
33 mbar und liegt héher als der jeweilige Sie-
dedruck der Behalterflissigkeit. Der Min-
destdruck bzw. -volumenstrom zur Verhin-
derung von Kavitation ist abhangig von der
Betriebsflissigkeit und wird in der Betriebs-
anleitung angegeben.

Die einzelnen Werte und Daten wurden
durch Versuche zusammen mit der PTB auf
dem Priffeld des Herstellers erarbeitet
(Bild 4). So konnte fiir die Flissigkeitsring-
pumpen die Baumusterprifbescheinigung
ausgestellt und der Ex-Schutz fir Kategorie
1 bescheinigt werden.
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2: Ein Durchflussmesser behalt die Flus-
sigkeitsmenge im Auge und schaltet die
Pumpe ab, wenn zu wenig Flussigkeit
vorhanden ist
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3: Redundante Uberwachung: AuRen
am Spalttopf wird eine zuséatzliche
Temperaturmessstelle mit Schalter ein-
gesetzt

4: Die einzelnen Werte und Daten wur-
den durch Versuche zusammen mit der
PTB auf dem Priffeld des Herstellers er-
arbeitet
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