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Das Unternehmen mit drei Standor-
ten im Kreis Düren kann auf über 

40 Jahre Erfahrung in der Instandset-
zung kompletter Aggregate und Ver-
schleißteile der Papierindustrie zurück-
blicken. Im Jahr 2005 hat das Unterneh-
men begonnen aus seinem großen Re-
paraturspektrum die Überholung von 
Vakuumpumpen zu intensivieren und 
so zu einem eigenen Geschäftsbereich 
auszubauen. Daneben werden aber auch 
weiterhin Kreisel-, Drehkolben- und 
Stoffauflaufpumpen repariert und opti-
miert. Immer mehr Papierhersteller ver-
trauen dem Pumpenservice von Richter, 
der demnächst ein eigenes Werk bezie-
hen wird: Im Sommer 2012 eröffnet in 
Düren das Richter Werk III „Pumps“.

Flüssigkeitsring-Vakuumpumpen 
sorgen an der Papiermaschine für eine 
optimale Entwässerung. Sind sie beschä-
digt oder abgenutzt, werden die Spalte 
zu groß, dann saugt die Pumpe weniger 
und Energie geht verloren – zunächst 
unbemerkt, da der erhöhte Energiever-
brauch an der Pumpe nicht erfasst wird. 
„Leider gibt es keinen Anzeiger an der 
Pumpe, der den aktuellen Energiever-
lust anzeigt,“ meint Juniorchef Dirk 

Richter. Neue Vakuumpumpen müssen 
normalerweise je nach Einsatzbedin-
gungen nach vier bis sechs Jahren über-
holt werden. Nach Angaben von Richter 
laufen sie in den Papierfabriken aber 
teilweise länger. „Wir schlagen unseren 
Kunden vor, die Pumpen in regelmäßi-
gen Intervallen einer Grundreparatur 
zu unterziehen. Die Zeitabstände sind 

abhängig von den Betriebsbedingungen. 
Wichtig sei es, die Pumpen regelmäßig 
zu kontrollieren und zu analysieren, um 
Ablagerungen und vergrößerte Spalten 
an den Dichtflächen rechtzeitig festzu-
stellen. 

Vergrößerte Spalte werden rege-
neriert, d.h. mit hochverschleißfesten 
Werkstoffen wieder auf Originalgrö-
ße gebracht, Bereiche mit Ablagerun-
gen werden nach deren Entfernung mit 

speziellen Composite-Werkstoffen be-
schichtet, die in Zukunft erneute Abla-
gerungen vermeiden oder zumindest re-
duzieren. 

Diese Maßnahmen zahlen sich aus, 
denn die Energieeffizienz  lässt viel lang-
samer nach und die Zeit bis zur nächsten 
Reinigung bzw. geometrischen Regene-
ration kann deutlich verlängert werden.

Aufgearbeitet werden sämtliche Ty-
pen von Flüssigkeitsring-Vakuumpum-
pen z.B. Typ Nash, Siemens-Elmo, Bell, 
aber auch sämtliche Drehkolbensyste-
me, auch Rootsgebläse genannt z.B. Hi-
bon, Dörries. „Unser Augenmerk liegt 
darauf, Vakuumpumpen mit verschie-
denen Werkstoffen so zu reparieren und 
zu optimieren, dass sie den optimalen 
Verschleißschutz erhalten“, sagt der Ma-
schinenbau- und Schweißfachingenieur 
Dirk Richter. Für jeden Bereich der Pum-
pe wählt Richter den passenden Werk-
stoff zum Aufarbeiten aus. Zur Aus-
wahl stehen verschiedene Stahlsorten, 
Edelstähle hochverschleißfeste Com-
posite-Werkstoffe, an deren Entwick-
lung Vater und Sohn Richter in großem 
Umfang beteiligt waren. Thermische 
gespritzte Verschleißschutzschichten, 

[  t itelstory ]

Massive energieeinsparungen durch vakuuM-
puMpen-retrofit 
Das Dürener Unternehmen Wolfgang Richter analysiert, repariert und optimiert Vakuumpumpen. Mittels 
Vorort-Analyse werden die energieverluste je Pumpe ermittelt und dokumentiert. Die Reparatur erfolgt 
mit hochverschleißfesten Sonderwerkstoffen, die dafür sorgen, dass Reparaturintervalle und energieeffi-
ziente Betriebszeiten verlängert werden.

  | hb
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Vorort-Analyse einer Vakuumpumpe durch Richter Servicetechniker 
(hier heinz heiliger, links und h. F. Laub).

Verschlissener Vakuumpumpenläufer Siemens-elmo nach dem Sandstrahlen, der 
Materialverlust des Läufers ist rot markiert.

» Return of  
Investment meistens 
unter einem Jahr « 

||| Titelstory |||
TECHNIK

Análisis en el lugar de una bomba al vacío por el técnico de servicio de la 
empresa Richter (izquierda Heinz Heiliger, y H.F. Laub)

Rotor desgastado de la bomba al vacío Siemens-Elmo después del chorro de 
arena. La perdida de material del rotor está marcada en rojo.

[  HISTORIA PRINCIPAL ]

AHORROS MASIVOS DE ENERGÍA POR LA 
READAPTACIÓN DE LA BOMBA AL VACÍO
La empresa de Düren Richter analiza, repara y optimiza bombas al vacío. Por medio de los análisis en el 
lugar se determinan y se documentan las perdidas de energía de cada bomba. La reparación se realiza 
con materiales especiales resistentes al desgaste, que alargan los intervalos de reparación y los tiempos de 
operación eficientes a la energía.

La empresa con tres sedes en el municipio 
Düren tiene más de 40 años de experien-

cia en el mantenimiento de agregados com-
pletos y piezas de desgaste de la industria del 
papel. En el año 2005 comenzó la empresa 
a intensificar de su gran espectro de repara-
ción, la revisión de bombas al vacío y así a 
expandir hacia un área de negocio propio. A 
parte de eso también se siguen reparando y 
optimizando bombas centrífugas, bombas 
rotativas volumétricas y bombas de caja de 
entrada. Cada vez más fabricantes de papel 
confían en el servicio de bombas de Richter, 
el cual tendrá muy pronto su propia planta: 
En el verano del 2012 abrió en Düren la em-
presa Richter la planta III “Bombas”.

Las bombas al vacío con anillo de líquido su-
ministran un drenaje óptimo en la máquina 
de papel. Cuando se dañan o son desgasta-
das, las ranuras son muy grandes. Luego la 
bomba succiona menos y la energía se pier-
de, primero sin darse cuenta, ya que el may-
or consumo de energía en la bomba no se re-
gistra. “Lamentablemente no existe ningún 
indicador en la bomba”, opina el gerente 
júnior Dirk Richter. Normalmente hay que 
reacondicionar las nuevas bombas al vacío 
según las condiciones de aplicación después 

de cuatro hasta seis años. Pero según las in-
formaciones de Richter, ellas operan en las 
fábricas de papel mucho más tiempo. “Le re-
comendamos a nuestros clientes, realizarle 
a las bombas en intervalos constantes una 
reparación básica. Los intervalos dependen 
de las condiciones operativas. Importante es 
controlar y analizar regularmente las bom-
bas para determinar a tiempo las acumulaci-

ones y las ranuras ampliadas en las áreas de 
estanqueidad. 

Las ranuras ampliadas son regeneradas, eso 
significa que se llevan nuevamente al tama-
ño original con los materiales altamente 
resistentes al desgaste. Las áreas con acu-
mulaciones son revestidas después de su eli-
minación con materiales especiales compu-
estos, los cuales evitan en el futuro nuevas 
acumulaciones o por lo menos las reduce. 

Estas medidas son positivas, ya que la efici-
encia de energía se debilita más lenta, y el 
tiempo hasta la próxima limpieza y/o rege-
neración geométrica se puede expandir bas-
tante.

Se sustituyen todos los tipos de bombas 
al vacío con anillo de líquido, como por 
ejemplo los tipos Nash, Siemens-Elmo, Bell, 
pero también todos los sistemas de pistones 
giratorios, también llamados ventiladores 
de lóbulos, por ejemplo Hibon, Dörries.” 
“Nuestra atención está dirigida, reparar y 
optimizar las bombas al vacío con diferentes 
materiales de la manera, que ella obtengan 
la protección óptima de desgaste”, dice el 
ingeniero especializado en soldaduras y la 
construcción de máquinas Dirk Richter. Para 
cada área seleccionar el material adecuado 
para la sustitución. Para la elección existen 
diferentes tipos de acero, aceros inoxidables, 
materiales compuestos altamente resisten-
tes al desgaste, donde en su desarrollo par-
ticiparon bastante el padre y el hijo Richter. 
Las capas de protección de desgaste térmica-
mente inyectadas,como (metales duros)car-
buros y/o capas de carburo de tungsteno y 
capas cerámicas que fueron colocados hasta 
los momentos de proveedores cuando eran 

»» El retorno de 
inversión muchas 
veces menos de 
un año ««
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wie Hartmetalle bzw. Wolframkarbid-
schichten und keramische Schichten 
wurden bisher bei Bedarf von Unter- 
lieferanten aufgebracht. In Zukunft  
werden diese auch im eigenen Haus auf 
der neuen thermischen Beschichtungs-
anlage für Walzenbeschichtungen  
(siehe Bericht apr Nr.02/2012) durchge-
führt. 

Nach der Aufarbeitung sind die Pum-
pen dann wesentlich verschleißfester 
als neue Pumpen. Seniorchef Wolfgang 
Richter: „Wir benutzen nur hochver-
schleißfeste Werkstoffe, so dass Spaltver-
luste, auch im Vergleich zu neuen Pum-
pen, während der Betriebsdauer erheb-
lich reduziert werden können.“ 

Fachkundige Beratung bekommen 
die Dürener von H.F. Laub, der 40 Jahre 
Erfahrung im Bereich Wasserringpum-
pen-Service mitbringt und auch bei den 
Vor-Ort-Inspektionen, wenn der Zustand 
der Pumpen in der Papierfabrik unter-
sucht wird, anwesend ist. Er berechnet 
Verlustleistungen durch zu große Spalte 
und Ablagerungen und die daraus resul-
tierenden Kosten, die dem Papierherstel-
ler durch vermeidbare Energieverluste 
pro Jahr entstehen. 

Bei den Wasserring-Vakuumpum-
pen können verschiedene Arten von Ver-
schleiß auftreten. Besonders im Altpa-
pierbereich ist mit Abrasion durch Fest-
stoffpartikel zu rechnen. Sie verursacht 
starke Auswaschungen an Gehäuse und 
Kopfstücken. Zu mechanischen Zerstö-
rungen kommt es auch, wenn durch Ka-
vitation der partiale Luftdruck im Luft-/
Dampfgemisch 16 mbar unterschreitet, 
was bei hohem Vakuum, hohen Sperr-
wassertemperaturen oder einer Kombi-
nation von beiden geschehen kann. Die 

Ursache dafür ist in den meisten Fällen 
der Deculator. Auch durch die so ge-
nannte Konduktivität des Sperrwassers, 
die Fähigkeit elektrischen Strom zu lei-
ten, können korrosionsähnliche Beschä-
digungen auftreten. Diese physikalische 
Größe sollte in regelmäßigen Abständen 
vor Ort untersucht werden. Vakuum-

pumpenfachmann H.F. Laub empfiehlt, 
ab einer Konduktivität von 5500 Mik-
rosiemens die Pumpe in regelmäßigen 
Abständen mit einem Endoskop zu un-
tersuchen, um Materialveränderungen 
sofort festzustellen. Ab 6000 Mikrosie-
mens sei dann bei neuen Pumpen der 
Einsatz von Edelstahl und bei überhol-
ten Pumpen entweder eine entsprechen-
de Beschichtung oder eine Edelstahlver-
kleidung erforderlich. 

Die Auswertung von Kapazitätstests 
habe gezeigt, dass sich der Kapazitäts-
verlust bei Wasserring-Vakuumpumpen 
in den letzten 20 Jahren von einem Pro-
zent pro Jahr auf rund 2 % verdoppelt 
hat. Hierbei spielen stark angestiegene 
Ablagerungen speziell im Auslassbe-
reich der Konen oder bei den Schlitzen 
in den Steuerscheiben eine bedeutende 
Rolle. Nach Angaben des Unternehmens 
haben Verunreinigungen durch den ver-
mehrten Einsatz von Recyclingpapier 
zugenommen, zudem werden Pumpen 

durch den steigenden Einsatz von Che-
mikalien bei der Altpapieraufbereitung 
belastet.

H. Laub hat errechnet, dass 35 % Ka-
pazitätsverlust (m³/min) für eine Pumpe 
(100 KW, 100 m³/min) den Leistungsfak-
tor (KW/m³/min) um 35 % erhöht. Das be-
deutet unter der Annahme von 500 Euro/
KW/Jahr einen Verlust von 17.500 Euro/
Jahr für diese Pumpe. Multipliziert man 
dies dann noch mit der Anzahl der Pum-
pen, liegt man bei sechs Pumpen schnell 
bei Energieverlusten von 100.000 Euro 
pro Jahr. „Wir betrachten bei der Ermitt-
lung der Verluste hierbei nur die Vaku-
umpumpen. Der Gesamtverlust an der 
Maschine dürfte, laut Kundenangaben, 
etwa das Doppelte betragen“,  sagt H.F. 
Laub. So bleibe etwa das Papier feuch-
ter und muss später unter zusätzlichem 
Energieeinsatz getrocknet werden. Auf 
das obere Beispiel übertragen, liegen die 
Energieverluste dann bei rund 200.000 
Euro pro Jahr.

Spätestens alle vier Jahre sollten Va-
kuumpumpen daher durch einen Kapa-
zitätstest überprüft werden, um Ener-
gieverluste durch Verschleiß oder Ver-
stopfungen zu ermitteln. Richter bietet 
seinen Kunden diese Tests an und kann 
so genaue Angaben zu Leistungsverlus-
ten der Pumpen machen. Mittels ergän-
zender Endoskopuntersuchungen stel-
len die Dürener darüber hinaus Abla-
gerungen und Beschädigungen fest. Der 
Kunde erhält in einem abschließenden 
persönlichen Gespräch einen umfassen-
den Überblick über den Zustand seiner 
Pumpen In der Regel liegt der return of 
investment einer Pumpenüberholung 
bei großen Pumpen deutlich unter ei-
nem Jahr.

» Energieverlust 
von 200.000 Euro 
pro Jahr « 

Seitenschilder beschichtet mit den jeweiligen einsatz-
bedingungen angepassten composites

Verstopfter nash konus, die Vorort-Analyse ergab ei-
nen kapazitätsverlust von 85 %

Gereinigter und mit composites gegen erneute Abla-
gerungen beschichteter nash konus

TECHNIK

Placas laterales recubiertas con los compuestos ajustados 
según las condiciones de uso

Cono Nash tapado, el análisis en el lugar dió una perdida 
de capacidad del 85%

El cono Nash revestido con compuesto y limpiado contra 
nuevas acumulaciones

requeridos. En el futuro serán realizados 
también en nuestra propia fábrica en la nue-
va instalación de revestimiento térmico para 
recubrimientos de rodillos (vea el reporte 
apr 02/2012).

Después de la sustitución, las bombas son 
luego más resistentes al desgaste que las nue-
vas bombas. El jefe senior Wolfgang Richter: 
“Utilizamos solamente material resistentes 
al mayor desgaste. Así se pueden reducir bas-
tante las perdidas de ranuras, también en 
comparación con las nuevas bombas duran-
te la duración operativa.“
El asesoramiento especializado lo recibe la 
empresa de Düren del Sr. H. F. Laub que tiene 
40 años de experiencia en el área de servicio 
de bombas de anillo de agua y también en 
las inspecciones en el lugar, cuando se in-
vestiga el estado de las bombas en la fábrica 
de papel, donde está presente. El calcula las 
potencias de pérdida por las ranuras muy 
grandes, las acumulaciones, y los costos que 
resultan de allí, los cuales le generan pérdi-
das de energía evitables por año al fabricante 
de papel. 

En las bombas al vacío de anillo de agua pue-
den aparecer diferentes tipos de desgastes. 
Especialmente en el área del papel de recic-
laje se puede contar con abrasiones por las 
partículas del material sólido. Ellas generan 
fuertes deslaves en la carcasa y unidades 
del cabezal. También existen destrucciones 
mecánicas cuando la presión del aire parcial 
en la mezcla de aire/vapor está debajo de 16 
(minibares)millibares por la cavitación, lo 
que puede suceder con bastante vacío, altas 
temperaturas del agua de bloqueo o una 
combinación de ambos. La causa para eso 
es en la mayoría de los casos el deculator. 
También por la llamada conductividad del 

agua de bloqueo conducir la capacidad de la 
corriente eléctrica, pueden aparecer daños 
similares a la corrosión. Esta medida física 
se debe investigar en distancias regulares 
en el lugar. El experto en bombas al vacío 
H. F. Laub recomienda a revisar la bomba 
en distancias regulares a partir de una con-
ductividad de 5500 microsiemens con un 

endoscopio, para determinar de inmediato 
los cambios de material. A partir de 6000 
microsiemens es entonces necesario en las 
bombas nuevas el uso de acero inoxidable, 
y en las bombas reacondicionadas utilizar o 
un revestimiento correspondiente o un reve-
stimiento de acero inoxidable. 

La valorización de la prueba de capacidad 
ha mostrado que la perdida de capacidad 
de las bombas al vacío de anillo de agua se 
ha duplicado en los últimos 20 años de un 
por ciento por año a alrededor del 2%. Aquí 
toman bastante rol las acumulaciones au-
mentadas en el área de salida de los cones, 
o en las ranuras en los discos de control. 
Según las informaciones de la empresa han 
aumentado las suciedades por el mayor uso 
de papel de reciclaje. Además las bombas son 
contaminadas por el mayor uso de químicos 
durante la preparación del papel de reciclaje. 

El Sr. Laub calculó que el 35% de perdida de 
capacidad (m³/min.) para una bomba (100 
KW, 100 m³/min.) aumenta el factor de po-
tencia (KW/m³/min.) al 35%. Eso significa bajo 
la suposición de 500 euros/KW/año, una per-
dida de 17.500 euros/año para esta bomba. Si 
se multiplica esto también con la cantidad de 
las bombas, entonces con seis bombas se lle-
ga fácil a una perdida de energía de 100.000 
euros por año. “Solamente consideramos en 
la investigación de las perdidas las bombas 
al vacío. La perdida total en la máquina debe 
ser, según las informaciones del cliente, más 
o menos el doble”, dice el Sr. Laub. Así queda 
el papel mojado y se tiene que secar más ade-
lante con energía adicional. Transfiriéndolo 
al ejemplo de arriba, la perdida de energía es 
alrededor de 200.000 euros por año.

Por eso se deben verificar cada cuatro años 
las bombas al vacío por una prueba de capa-
cidad, para determinar las perdidas de ener-
gía por el desgaste o los (estancamientos) 
bloqueos. La empresa Richter les ofrece a sus 
clientes esta prueba, y así se pueden hacer 
informaciones exactas sobre las perdidas 
de potencia de las bombas. Con investigaci-
ones adicionales de endoscopia, la empresa 
de Düren puede determinar también las 
acumulaciones y los daños. El cliente recibe 
en una conversación personal posterior un 
amplio resumen sobre el estado de sus bom-
bas. En general el retorno de la inversión de 
un reacondicionamiento está muy debajo de 
un año.

»» Perdida 
de energía de 
200.000 euros 
por año ««
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„Indem Papierhersteller ihre Pum-
pen von uns aufarbeiten und optimieren 
lassen, können sie  Pumpen abschalten 
und dadurch zusätzlich Energie einspa-
ren“, sagt Laub. In vielen Fällen seien die 
Vakuumpumpen in den Papierfabriken 
ohnehin überdimensioniert. Aus diesem 
Grund bemerkten die Papierfabriken oft 
nicht, dass die Pumpen bereits in einem 
schlechten Zustand arbeiten. „Denn in-
effiziente Pumpen bringen immer noch 
genug Vakuum, so dass die Energiever-
schwendung zunächst nicht auffällt.“

Neben den Vakuumpumpen repa-
riert und überarbeitet die Firma Richter 
auch Kreiselpumpen, Drehkolbenpum-
pen und Stoffauflaufpumpen und ge-
währt auf jede Pumpenreparatur min-
destens eine 95prozentige Leistungsga-
rantie. Bei den Reparaturen erneuert 
Richter auch Lager und Dichtungen und 
stellt das Axialspiel neu ein. Außerdem 

schlägt das Unternehmen vor, die teuren 
und schwer zu beschaffenden Timken-
lager durch günstigere gängige Pendel-
rollenlager zu ersetzen. Neun von zehn 
Kunden entscheiden sich heute für diese 
Modifikation. 

Alle Reparaturen werden ausführ-
lich mit den Kunden besprochen und 
den bestehenden Betriebsanforderun-
gen angepasst. Durch den Einsatz von 

hochverschleißfesten Werkstoffen im 
Bereich des Spaltes, am Läufer und im 
Gehäuse werden eine verlängerte Stand-
zeit und ein optimaler Pumpenbetrieb 
erreicht. 

Pumpenfachmann Laub sieht in ei-
ner Zusammenarbeit mit Richter einen 
klaren Vorteil: „Da die Firma Richter ein 
Reparaturwerk ist und keine Ersatztei-
le verkaufen muss, kann sie sich zu 100 
Prozent nach den Anforderungen ihrer 
Kunden richten. Daher gilt: Was hier ge-
macht wird, ist maßgeschneidert. Mich 
hat besonders fasziniert, dass Richter 
sehr innovativ ist und immer kurzfris-
tig reagieren kann.“

Pro Jahr kommen mittlerweile et-
wa 50 bis 60 Pumpen zur Aufarbeitung 
nach Düren. Bis zu zehn Wochen dauert 
die umfassende Reparatur in der Regel. 
Dirk Richter: „In dringenden Fällen erle-
digen wir eine Generalüberholung aber 
auch in zwei Wochen - das geht aber nur 
in Tag- und Nachtschicht. Bei Notrepara-
turen ohne Generalüberholung sind wir 
natürlich noch schneller.“  |

T ec h n i k
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Vergleich elmo Steuerscheiben (neu+alt). Die für die Funktion entscheidende Dichtfläche ist stark korro-
diert, die Steuerschlitze sind verstopft, d.h. extremer energieverlust.

Produktportfolio Werk iii „Pumps“
Vor-Ort-service
•  Zustandsanalyse mit Berechnung der  

Leistungsverluste in Euro
• Montageservice

Flüssigkeitsring-, Vakuumpumpen
•  Nash, Cutes, Siemens-Elmo
•  Bell, Sihi, Erwepa, Azmec

drehkolben-Vakuumpumpen  
(rootsgebläse)
•  Dörries
•  Hibon
•  Escher Wyss

kreiselpumpen
•  Sämtliche Fabrikate

stoffauflaufpumpen
•  Sämtliche Fabrikate

sonstige Pumpen z. B.:
•  Monopumpen
•  Farbmischpumpen

Comparación Discos de control de Elmo (nuevo+antiguo). El área de estanqueidad está bastante 
oxidado, las ranuras de control está tapadas, eso significa perdida de energía externa.

“Cuando los fabricantes de papel deja re-
acondicionar y optimizar sus bombas por 
nosotros, ellos pueden apagar las bombas y 
con eso ahorrar energía adicional“, dice el Sr. 
Laub. En muchos casos las bombas al vacío 
están sobredimensionadas en las fábricas de 
papel. Por esta razón muchas veces las fábri-
cas de papel no se dan cuenta, que las bom-
bas ya trabajan en un mal estado. “Porque 
las bombas ineficientes generan todavía 
suficiente vacío, y así no se dan cuenta en el 
momento sobre el desgaste de energía.”

A parte de las bombas al vacío, la empresa 
Richter también repara y reacondiciona 
también bombas centrífugas, bombas rota-
tivas volumétricas, bombas de caja de ent-
rada, y otorga a cada reparación de bomba 
mínimo una garantía de potencia del 95%. 
Durante las reparaciones, la empresa Rich-
ter renueva también el engranaje y los sellos, 
y ajusta nuevamente el juego axial. Además 

recomienda la empresa reemplazar los coji-
netes/rodamientos timken costosos y difícil 
de conseguir por los cojinetes/rodamientos 
pendulares usuales y más económicos. Nue-
ve de diez clientes se deciden hoy en día por 
esta modificación.Todas las reparaciones se 
conversan detalladamente con el cliente, y se 
ajustan a los requerimientos operativos exis-
tentes. Por el uso de los materiales altamente 
resistentes al desgaste en el área de ranuras, 

en el rotor y en la carcasa, se obtiene un ma-
yor tiempo útil y una operación óptima de 
la bomba. El experto de bombas Laub ve en 
la cooperación con la empresa Richter una 
ventaja clara: “Ya que la empresa Richter es 
un taller de reparación, y no tiene que ven-
der ningunos repuestos, se puede concent-
rar el cien por ciento a los requerimientos 
de sus clientes. Por eso es valido: Lo que se 
hace aquí es a la medida. Me ha fascinado 
especialmente que la empresa Richter es 
innovadora y siempre puede reaccionar a 
corto plazo.“ Por año viene ahora aproxima-
damente alrededor de 50 hasta 60 bombas 
para el reacondicionamiento a Düren. Hasta 
diez semanas tarda la amplia reparación en 
general. El Sr. Dirk Richter: “En los casos ur-
gentes realizamos un reacondicionamiento 
también en dos semanas, pero eso se puede 
hacer solamente con el turno de día y de no-
che. En las reparaciones de emergencia sin 
reacondicionamiento somos por supuesto 
más rápidos.” || DB

Portafolio del producto planta III “Bombas” 
Servicio en el lugar
• Análisis de estado con calculo de las perdidas 
de potencia en euros
• Servicio de montaje

Bomba al vacío, bomba de anillo de líquido
• Nash, Cutes, Siemens-Elmo
• Bell, Sihi, Erwepa, Azmec
Bombas al vacío centrífugas 
(Ventilación de lóbulos)
• Dörries
• Hibon
• Escher Wyss

Bombas rotativas volumétricas
• Todos los fabricantes

Bombas de caja de entrada
• Todos los fabricantes

Otras bombas, por ejemplo:
• Bombas mono
• Bombas de mezcla de pintura


