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THEMENPUNKTE
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• Einleitung

• Sperrstoffsammelraumsystem

• Technologie

• Herausforderungen

• Realisierung

• Kleine Mengen, große Drücke



PRÄMISSE
HERLEITUNG

4AUS DEN AUGEN, AUS DEM SINN

Abwasser Sichtbarkeit Betriebs-
sicherheit Systeme Lösungen

Elementarer Bestandteil 
der modernen 
Gesellschaft.

Wird es immer geben.

Für viele ein unsichtbarer 
Faktor. Kritikalität und 

technische Anforderungen 
werden leicht 
unterschätzt.

Hauptsache es 
funktioniert.

Technologieverbund, 
zahlreiche Systeme, 

Prozesse und 
Infrastrukturelemente 

greifen ineinander.

Netze, Pumpwerke, 
Kläranlagen.

Förderaufgabe
Sicherheit
Aufwand
Effizienz

DWA-A 113: 
Feststofftrennsystem



SPERRSTOFFSAMMELRAUMSYSTEM
DAS KONZEPT
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Förderung von kommunalem & häuslichen Abwasser

Feststoffe von den Pumpen fernhalten



ANLAGENLEISTUNG
ABWASSER REIN
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− Füllvorgang

Zulaufende Abwasser wird verteilt

Feststoffe werden zurückgehalten

Abwasser gesammelt

− Befüllung durch die Pumpen

Vorgereinigte Abwasser gelangt durch die Pumpen 

in den Sammelbehälter 

− Befüllung über die RLK

Rücklaufklappe RLK geöffnet (vorgespannte Feder)

Entkopplung der Limitierung durch die Pumpe

Rücklauf-
klappe (offen)

Pumpe

Sperrstoff-
sammelraum

ZulaufTrichter

Zu
la

uf
hö

he



FÖRDERLEISTUNG
ABWASSER RAUS
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− Fördervorgang

Nahezu sperrstofffreies Abwasser durch die Pumpe

Feststoffe werden mitgerissen

Spülung des Sperrstoffsammelraums

− Besonderheiten

Mindestförderstrom für eine ausreichende Spülung

Befüllung über den anderen SSSR

Zwangsumschaltung im Dauerbetrieb

− Pumpen

Hydraulische Auslegung

Druckverlust des Systems

Pumpe

ZulaufTrichter

Sperrstoff-
sammelraum

Druck-
leitung

Rücklauf-
klappe (zu)



WARUM SYSTEM?

8SPERRSTOFFSAMMELRAUMSYSTEM

− Trichter

Tangentialer Zulauf

Rotation

Gleichmäßige Verteilung

− Behälterlüftung

Atmosphärendruck im Inneren

− SSSR

Mehrere Sperrstoffsammelräume

− Niveaumessung

Füllstand maßgeblich für die Steuerung

− Schaltanlage

Funktionsabläufe

− Zusammenspiel mehrerer Komponenten

Funktionsfähigkeit gegeben durch Abstimmung der 

Komponenten und Verständnis der Interaktionen



SPERRSTOFFSAMMELRAUM
DIE TECHNOLOGIE
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SPERRSTOFFSAMMELRAUM
SEPARATION
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Ziffer Bezeichnung
20 Sperrstoffsammelraum
38 Obere Klappenöffnung
40 Untere Klappenöffnung
42 Oberen Abstandshalter
44 Unteren Abstandshalter
46 Strömungsleitblech
50 Kammer
52 Winkel Strömungsleitblech
54 Gehäuse
56 Obere Einlauföffnung
58 Auslauföffnung
60 Verbindungsöffnung
62 Obere Klappenhalterung
64 Untere Klappenhalterung
70 Senkrechte Verbindungswand

Auszug Patent von 1996

− Aufgabe

Feststoffe zurückhalten

− Umsetzung

Eigenmediumgesteuert

Klappenöffnung teilweise verschlossen

Trennklappe & Abstandshalter

− Stachelrechen

Zweite Separationsstufe

Ergänzende Maßnahme

Einbau vor RLK
Rücklaufklappe mit Stachelrechen



SPERRSTOFFSAMMELRAUM
SPÜLUNG
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− Aufgabe

Bereinigung von Feststoffen

− Umsetzung

Eigenmediumgesteuert

Absperrkugel dichtet zum Zulauf ab

Trennklappen geöffnet

Feststoffe werden mitgerissen

− Strömungsleitblech

Strömung optimiert

Reinigungseffekt

Druckverlust

Ziffer Bezeichnung
20 Sperrstoffsammelraum
38 Obere Klappenöffnung
40 Untere Klappenöffnung
42 Oberen Abstandshalter
44 Unteren Abstandshalter
46 Strömungsleitblech
50 Kammer
52 Winkel Strömungsleitblech
54 Gehäuse
56 Obere Einlauföffnung
58 Auslauföffnung
60 Verbindungsöffnung
62 Obere Klappenhalterung
64 Untere Klappenhalterung
70 Senkrechte Verbindungswand

Auszug Patent von 1996 Rücklaufklappe mit Stachelrechen



KONSTELLATIONEN
BEISPIELE
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− Mehr SSSR

Verschiedene SSSR-Größen

Mehr als zwei SSSR im Behälter

− Mehr SSSR pro Pumpe

Eine Pumpe jeweils mittels Hosenrohr mit zwei SSSR

− Mehr Behälter

Mehrere Behälter mit nur einem SSSR & Pumpe



HERAUSFORDERUNGEN
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− Anlagenleistung

Spitzenzufluss 𝑄𝑧𝑢
Befüllung → Rücklaufklappe

− Separation

Feststoffe

Zweite Stufe → Stachelrechen

− Spülen

Mindestförderstrom

Zwangsumschaltung im Dauerbetrieb

Druckverlust

− Pumpen

Begrenztes Fördervolumen pro Pumpvorgang

Beanspruchung durch Start/Stopp

− Platzbedarf

Anlage & Zubehör

Customer Solution mit Standardbauteilen

− Zulauf

Anrauschendes Abwasser

Konstruktive Optimierung → Trichter

SAMMELRAUM ANLAGE 



REALISIERUNG
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− Ablauf

Zulaufmenge → Anlagengröße

Bauwerk → Umsetzung / Platzbedarf

Druckleitung → Hydraulische Auslegung

E-Technik → Schaltanlage, Funktionen

Lieferung & Montage

− Rücksichtnahme auf System, Bauwerk,  

Bedienbarkeit und Arbeitssicherheit

− Platzbedarf

Trocken aufgestellt

Gasdichtes System

Maße Behälter & Zubehör

Anschlüsse Leitungen

− Peripherie

Kellerentwässerungspumpe

Rohrventilator (Luftfeuchtigkeit)

− Betrieb

Reinigung & Wartung

− Schaltanlage



EINBAUBEISPIEL
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AWALIFT 3/2 Penta im 
GFK-Schacht Ø 2700 mm



KLEINE MENGEN, HOHE DRÜCKE
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− Mengen

Anlagenleistung 0,4 – 600 m³/h

Mindestförderstrom Spülen der SSSR ab 20 m³/h

Fließgeschwindigkeit in der Druckleitung

− Förderhöhen

Bis 120 m

− Reihenschaltung 

Zwei gleiche Pumpen in Reihe 

Vertikale Addition der Kennlinien

H

Q

P1,2

P1 + 2



TOBIAS DEPNER
SALES ENGINEER

17KONTAKTDATEN

Phone: +49 5066 988-150

Mobile: +49 162 230 5856

tobias.depner@dueker.de

Düker Solutions GmbH

Hauptstraße 39 - 41

63846 Laufach

https://www.dueker.de/produkte/waste-water

strate.info@dueker.de 


	Folie 1: Abwasserförderung für kleine Mengen und hohe Drücke Trocken aufgestellte Abwasserhebeanlagen mit SPerrstoffsammelraumsystem
	Folie 2: Vorstellung
	Folie 3: Themenpunkte
	Folie 4: Prämisse Herleitung
	Folie 5: Sperrstoffsammelraumsystem Das Konzept
	Folie 6: Anlagenleistung Abwasser rein
	Folie 7: Förderleistung Abwasser raus
	Folie 8: Warum System?
	Folie 9: Sperrstoffsammelraum Die Technologie
	Folie 10: Sperrstoffsammelraum Separation
	Folie 11: Sperrstoffsammelraum Spülung
	Folie 12: Konstellationen Beispiele
	Folie 13: Herausforderungen 
	Folie 14: Realisierung
	Folie 15: Einbaubeispiel
	Folie 16: Kleine Mengen, hohe Drücke
	Folie 17: Tobias Depner Sales Engineer

