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P6010 — Vakuumtechnologie neu definiert

Die Vakuumtechnologie ist aufgrund ihrer Flexibilität, geringen 

Betriebskosten und Bedienerfreundlichkeit bei industriellen Anwendungen 

weit verbreitet.  Unglücklicherweise haben herkömmliche Vakuumsysteme, 

insbesondere Vakuumpumpen, inhärente Probleme und Beschränkungen.

Würden Sie Ihr aktuelles Vakuumsystem vielleicht so beschreiben?

	Hoher Energieverbrauch?

	Langsamer Aufbau des Vakuums?

	Schwer zu installieren?

	Wärmeerzeugung?

	Geräuschvoll?

	Hohe Wartungskosten?

	Unbeständige Vakuumleistung?

...dann wäre die P6010 Vakuumpumpe die führende Lösung 
in Technologie und Design.

*) COAX® ist der gesetzlich geschützte Warenname von PIAB für Vakuumpumpen, hergestellt nach der patentierten COAX® Technologie, 
wo Düsen, Rückschlagventile und Schalldämpfer einer Druckluftvakuumpumpe komplett aus einem auswechselbaren Bauteil bestehen 
– COAX® Cartridge.

Patent Nr. 6394760 B1, 6561769 B1 – Patent Pending.

Mit der P6010 Pumpe hat PIAB die traditionell mit Vakuumpumpen verbundenen Probleme eliminiert und 
verhilft damit sowohl der industriellen Vakuumtechnologie als auch Ihrer Anlage zu einer höheren Produk- 
tivität.

Die PIAB P6010 Vakuumpumpe beruht auf der COAX® Technologie *) und stellt eine kleinere, wirkungsvol-
lere und zuverlässigere Lösung zur Vakuumerzeugung dar. Sie ist einfach zu installieren und kann an Ihre 
spezifischen Applikationsanforderungen angepasst werden. Außerdem werden bei diesem Modell mit inte-
grierten Steueroptionen wie der neuen PCC-Regelung (PIAB Cruise Control) oder der AVM™-Funktion (Auto-
matisches Vakuum-Management) modernste Methoden in die Welt der Vakuumtechnologie eingeführt.
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P6010 — Vakuumtechnologie neu definiert
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Robust
PIAB setzt die Norm hinsichtlich der Betriebszuver-
lässigkeit. Das P6010-Pumpenkonzept ist für die 
anspruchsvollsten Betriebsumgebungen ausgelegt. 
Das Pumpengehäuse ist so solide, dass es als 
eine Stütze benutzt werden kann. Weil die Pumpe 
keine beweglichen Teile enthält, wird keine Wärme 
erzeugt und es besteht praktisch kein Wartungs-
bedarf. Ausfallzeiten und Arbeitsunterbrechungen 
können stark reduziert werden. Außergewöhnliche 
Leistung in einem robusten Paket – die P6010 
Pumpe ist auf Haltbarkeit ausgelegt.

Energiesparend
Die P6010 Vakuumpumpe wird mit der COAX® Techno-
logie betrieben und kann Energiekosten im Vergleich 
zu anderen Methoden der Vakuumerzeugung um bis zu 
25% und mehr reduzieren. Die P6010 Vakuumpumpe 
mit COAX® Cartridge reduziert den Energieverbrauch 
auf mehrere wichtige Arten. Dieses fortschrittliche 
Design wird durch eine kraftvolle Saugleistung bei 
niedrigen Speisedrücken charakterisiert. Ein niedriger 
Speisedruck führt zu einer messbaren Senkung des 
Energieverbrauchs. Weiterhin hält die P6010  
Vakuumpumpe mit COAX® Cartridge ihre Leistung 
während Phasen mit schwankendem Speisedruck auf-
recht, während andere Pumpen an Saugfähigkeit ver-
lieren und unter Umständen sogar Teile fallen lassen. 
Die COAX® Technologie ist eine kompakte Lösung mit 
kraftvoller Saugleistung und die Pumpe kann leicht 
nahe am Saugpunkt montiert werden. Das Ergebnis 
sind ein kleinerer Platz- und niedrigerer Energiebedarf 
für die Pumpe. Für eine ultimative Betriebseffizienz 
sind außerdem integrierte Steueroptionen erhältlich. 
Einzelheiten siehe Seiten 6-7.

P6010 Vakuumpumpe —  eine schlaue Investition...
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Leiser Betrieb
Eine bessere Arbeitsumgebung gehört zu einem 
der großen Vorteile der Pumpe. Bei vielen Maschi-
nen sind mechanische Vakuumpumpen oder Ein-
stufenejektoren die problematischsten Geräusch-
quellen. Die P6010 Vakuumpumpe arbeitet flüs-
terleise. Die COAX® Technologie sorgt für eine 
maximale Energieausnutzung, die zu einem redu-
zierten Bedarf an komprimierter Luft und einem 
äußerst geringen Geräuschpegel führt. Eine besse-
re Arbeitsumgebung ist einer der vielen Vorteile.

Blasluft
Zur zuverlässigen Trennung dünner Schichten, zum 
Beispiel Kunststofffolie oder Papier, kann Blasluft 
vorteilhaft eingesetzt werden. Die P6010 Vakuum-
pumpe kann zur Erzeugung eines starken Blasluft-
stroms bei niedrigem Druck eingesetzt werden. 
Da die Druckluft kühl ist, ist die aus der P6010 
strömende Luft ebenfalls kühl, ein sehr wichtiger 
Faktor, wenn die zu bearbeitenden Produkte  
empfindlich gegenüber statischer Aufladung sind.

Die P6010 ist außerdem ein sehr effizienter Blas-
luft-Generator. Wenn die komprimierte Luft durch 
die COAX® Cartridge expandiert, wird der Ansaug-
vakuumluftstrom zum Druckluftstrom hinzugefügt. 
Daher ergibt ein Liter komprimierter Luft bis zu 
fünf Liter Blasluft.

P6010 Vakuumpumpe —  eine schlaue Investition...

Modulare Konstruktion
Mit flexiblen Montageoptionen, einem umfassen-
den Leistungsbereich und optionalen Steuerfunk-
tionen, die alle in der gleichen Pumpe enthalten 
sind, ist die P6010 Vakuumpumpe hochgradig 
anpassbar und für die meisten industriellen  
Vakuumapplikationen gut geeignet. Die Nachrüs-
tung Ihrer bestehenden Anlage für eine bessere 
Leistung ist einfach. Der Einsatz der P6010  
Vakuumpumpe bei neuen Maschinen garantiert 
einen problemlosen Betrieb auf wirtschaftlichste 
Weise.
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Integrierte Steueroptionen für  
eine gesteigerte Produktivität

PCC – PIAB Cruise Control
Die PCC-Regelung ist zur Feineinstellung der 
Pumpenleistung und für einen niedrigeren Ener-
gieverbrauch durch automatischen Erhalt eines 
voreingestellten Vakuumniveaus in Ihrem System 
ausgelegt. Das Risiko, dass angehobene Teile 
herunterfallen, entfällt praktisch beim Einsatz der 
P6010 Vakuumpumpe mit der integrierten PCC-
Regelung.

Die PCC-Regelung reduziert den Luftverbrauch 
und die Komponenten in Ihrem Vakuumsystem 
verschleißen dadurch viel langsamer. Zum Bei-
spiel können Undichtigkeiten an Saugnäpfen 
kompensiert werden und diese dann über weitere 

Zeiträume benutzt werden. Die Betriebszeit Ihrer 
Maschine wird erhöht, während sich gleichzeitig 
die Kosten für Ersatzteile reduzieren.

Die PCC-Regelung gibt Ihnen die Zuversicht, dass 
das am Saugpunkt eingestellte Vakuumniveau 
ständig konstant bleibt. Die Leistung wird nicht 
durch Änderungen am Umgebungsdruck beein-
flusst. Bei herkömmlichen Vakuumsystemen 
schwankt der Druck oftmals aufgrund sich ändern-
der Produkteigenschaften oder Änderungen an den 
Zykluszeiten. Diese Fluktuationen werden mit der 
PCC-Regelung vermieden.



�

AVM™ – Automatisches Vakuum-Management
Die Option AVM™ (Automatisches Vakuummanage-
ment) für die P6010 Vakuumpumpe spart Energie 
und verkürzt die Zykluszeiten. Das AVM™ spart 
Energie, indem der Luftverbrauch abgeschaltet 
wird, wenn das eingestellte Vakuumniveau erreicht 
worden ist. Wenn das Vakuum nach einem voll-
ständigen Arbeitszyklus abgebaut wird, wird die 
Zykluszeit aufgrund der Tatsache reduziert, dass 
der Druck schnell von einer Blow-off Funktion mit 
hoher Kapazität ausgeglichen wird. Die AVM™-

Funktion reduziert den Luftverbrauch im Vergleich 
mit einem kontinuierlich arbeitenden System um 
bis zu 90%.

Die AVM™-Funktion vereinfacht das System-
design. Sie besteht aus einem vollständigen Paket 
mit integrierten Ventilen und Vakuumschaltern, 
und wird schlauchlos direkt mit der P6010  
Vakuumpumpe verbunden, ohne dass weitere 
Steuerelemente oder Überwachungsanlagen  
benötigt werden.

PCC oder AVM™?
Sowohl PCC als auch AVM™ haben Vakuumsensor-
funktionen. Der funktionale Unterschied ist ähnlich 
der Regelung einer Raumtemperatur über Ein- und 
Ausschalten mit Hilfe eines Thermostats im Raum 
(AVM™) im Vergleich zur Einstellung des Heißwas-
serflusses durch die permanente Regelung eines 
Ventils am Boiler (PCC). Die PCC-Regelung ist 
ausgezeichnet dafür geeignet, den Betrieb mit dem 

richtigen Vakuum zu gewährleisten und bietet viele 
Vorteile bei Systemen mit Undichtigkeiten, wie zum 
Beispiel bei der Bearbeitung von Wellpappe, wäh-
rend das AVM™ sehr viel Energie spart und das 
bearbeitete Objekt schnell freigibt, was ideal für 
die Verarbeitung nicht poröser Produkte wie Metall-
bleche oder Glas ist.
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COAX® — Die nächste Dimension der Vakuumtechnologie

Es ist vollkommen einfach: Sie wollen Zeit und Geld sparen. Ihr Vakuumsystem 

muss einfach zu entwerfen, installieren, herzustellen und instandzuhalten 

sein. Es muss einen zuverlässigen Betrieb bieten und sich Änderungen an den 

Arbeitsbedingungen flexibel anpassen. Deshalb wurde die COAX® Technologie 

entwickelt.

Spezieller Mehrstufenejektor
COAX® ist eine patentierte Technologie. Sie 
stellt ein neues und verbessertes Design auf der 
Grundlage von PIABs innovativem mehrstufigem 
Konzept zur Vakuumerzeugung mit Druckluft dar. 
COAX® integriert die internen Komponenten einer 
mehrstufigen Vakuumpumpe zu einem Bauteil der 
COAX® Cartridge. Damit wurde eine kleinere, effi-
zientere, zuverlässigere und äußerst flexible Tech-
nologie geschaffen, die Ihnen das Design eines 
modularen Systems gestattet.

COAX® Technologie sorgt für eine maximale 
Energieausnutzung. Die Vakuumpumpe/-Cart-
ridge verbraucht weniger Luft als herkömmliche 
Ejektoren. Die COAX® Cartridge ist im Vergleich 
zu einem typischen herkömmlichen Ejektor mit 
demselben Luftverbrauch bis zu doppelt so schnell 
und erzeugt den dreifachen Luftstrom. COAX® ist 
außerdem für geringe und fluktuierende Zufuhr- 
drücke (0.17–0.60 MPa) mit einer gleichbleiben-
den Vakuumleistung im Hinblick auf eine maximale 
Zuverlässigkeit ausgelegt.

Wenn Druckluft (1) durch 
die Pumpendüsen (2) 
strömt, wird Luft von der 
Außenseite der Pumpe 
durch die Strömung am 
Düsenausgang mitgerissen. 
Die Saugkraft wird an den 
Öffnungen zu den unter-
schiedlichen Stufen (3) 
erzeugt. Die Luft wird aus 
der Pumpe abgeleitet.
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COAX® — Die nächste Dimension der Vakuumtechnologie

Wählen Sie die richtige COAX® Cartridge für Ihre Applikation

PIAB bietet zwei Haupttypen der COAX® Cartridge, Pi und Si, für unterschiedliche Betriebsanforderungen an.

Pi
Pi-Cartridge sind entwickelt worden, um ein 
hohes Vakuumniveau bei niedrigen Zufuhrdrücken 
zu erzielen. Sie sind ideal, bei schwankendem 
Betriebsdruck. Sie werden für Applikationen wie 
die Bearbeitung von Metallblechen oder Glas oder 
anderen nicht porösen Produkten empfohlen, bei 
denen eine hohe Saugleistung und ein starkes 
Vakuum benötigt werden. Pi kann ein Vakuum- 
niveau von bis zu 90 -kPa erzeugen.

Si
Si-Cartridge wurden entwickelt, um eine zusätz-
liche Saugleistung zu bieten. Sie werden für die 
Bearbeitung poröser Materialien wie Wellpappe 
und für großvolumige Evakuierung empfohlen, zum 
Beispiel bei einem System mit kurzen Zykluszeiten, 
bei dem es notwendig ist, Undichtigkeiten zu kom-
pensieren, um das Vakuumniveau aufrechterhalten 
zu können. Si-Cartridge können ein mittleres  
Vakuumniveau von bis zu 75 -kPa erzeugen.
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”Ein unglaublicher Unterschied”

„Eine fantastische Verbesserung der Arbeitsumge-
bung,“ freut sich Jan Selander, Leiter des Bereichs 
Wachsen und Hochregallager von Arla Foods.

Weil Käse verderblich ist, ein Problem, das den 
Umgang mit diesem Lebensmittel sehr anspruchsvoll 
macht, ist dieser Prozess mit Hilfe von Vakuumgreifern 
automatisiert worden. Arla Foods hat kürzlich die alten 
Vakuumpumpen aus einer ihrer Maschinen entfernt und 
sie durch die PIAB 6010 Pumpe mit integrierter PCC-
Regelung (PIAB Cruise Control) ersetzt. Diese Entschei-
dung führte zu unmittelbaren Vorteilen in Form von 
weniger Ausschuss und reduziertem Energieverbrauch.  
„Durch den Einsatz neuer Greifer und der P6010 PCC 
Vakuumpumpe ist die Anzahl beschädigter Käse stark 
verringert worden. Wir sind jetzt weniger abhängig von 
Schwankungen am Zufuhrdruck und stellen fest, dass 
das System viel weniger empfindlich gegenüber gele-
gentlichen Undichtigkeiten ist.“ Selander berichtet wei-
ter: „Dreiundfünfzig Prozent weniger Luftverbrauch sind 
ebenfalls ein guter Erfolg.“

Geräuschminderung um 12 dB
Die Verbesserung der Arbeitsumgebung war ebenfalls 
ein wichtiges Ziel von Arla. Das alte Vakuumsystem 
stellte eine beträchtliche Lärmquelle dar. Die gemesse-
ne Dezibelzahl entsprach der Lautstärke von schwerem 
Verkehr. Dadurch war der Arbeitsbereich Wachsen ein 
sehr unangenehmer Aufenthaltsort für die Mitarbeiter. 
Nach der Umstellung auf die P6010 PCC Vakuumpum-
pe hat sich dies deutlich geändert. „Wir haben den 
Lärmpegel gemessen und festgestellt, dass ein Unter-
schied von 12 dB besteht.“ Jeweils 3 dB entsprechen 
einer Halbierung des Lärmpegels. „Es ist ein unglaub-
licher Unterschied für das Arbeitsumfeld,“ schließt ein 
zufriedener Jan Selander.In einer großen Käselagereinrichtung werden 

ungeschnittener Präst-Käse sowie andere große 
runde Käsesorten in Stapeln vor ihrer Auslieferung 
gelagert. „Wir wachsen ungefähr 500 Tonnen Käse 
pro Woche. Die Käse werden über drei bis zwölf 
Monate gelagert. Aus Qualitätsgründen wird der 
Wachs alle sechs Wochen erneuert,“ berichtet Jan 
Selander, Leiter des Bereichs Wachsen und Hoch-
regallager bei Arla Foods. „Dies bedeutet, dass 
jeder Käse mehrmals bearbeitet werden muss. 
Dies muss mit großer Vorsicht geschehen, damit 
der schützende Wachs nicht beschädigt wird.“

Weniger Ausschuss – bei der 
Hälfte des Energieverbrauchs
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PIAB verfolgt gemäß seiner Geschäftsidee das Ziel, auf globaler Ebene in der industriellen Vakuumtechnik 
marktführend zu sein und mit innovativen Lösungen die Produktivität und das Arbeitsumfeld bei Vakuum- 
anwendern auf der ganzen Welt zu verbessern.

1972 führte PIAB den patentierten 
Mehrstufenejektor ein, der heute noch 
der Standard ist, nach dem sich viele 
Unternehmen der Branche richten. 

PIABs erstes Produkt war ein Zirkel, welcher 
die Zeichenarbeit wesentlich erleichterte. Aus 
diesem Produkt leitet sich auch der Name der 
Firma ab:  Pi (=3.14) AB.

Der erste von der USDA geprüfte und  
zugelassene pneumatische Vakuum-
förderer wurde im Jahr 2000 auf 
den Markt gebracht. Dieser Förderer 
erfüllt lückenlos die Vorderungen der 
Nahrungsmittelindustrie.

PIAB history

Wir sind als richtungsweisendes Unternehmen in der druckluftbetriebenen 

Vakuumtechnik bekannt. Seit der Gründung im Jahre 1951 haben wir kon-

sequent neue Wege beschritten. Die von uns entwickelten Produkte und 

Systeme stehen stets an der Spitze des technischen Fortschritts und sind 

weltweit marktführend. Eingesetzt werden sie hauptsächlich in automati-

sierten Materialhandhabungs- und Produktionsprozessen.

Das neueste Patent von PIAB ist die 
COAX®Technologie, eine Weiterentwicklung 
des Mehrstufenejektorprinzips mit neuen 
Möglichkeiten für die Montage, Integration usw. 

Sven Axel Tell gründete 
PIAB im Jahre 1951.


