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Vorbemerkung 
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter 
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der 
Richtlinie VDI 1000. 
Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der 
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung 
des Urheberrechts und unter Beachtung der Li-
zenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in 
den VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 

 Preliminary note 
The content of this standard has been developed in 
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000. 
All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying), 
storage in data processing systems and translation, 
either of the full text or of extracts. 
The use of this standard without infringement of 
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the 
VDI Notices. 
We wish to express our gratitude to all honorary 
contributors to this standard. 

Einleitung 
In der Industrie fällt der Fördertechnik die Aufgabe 
zu, Fördergut an die Stellen zu bewegen, an denen 
es im Lager oder in der Produktion gebraucht wird. 
Während Gase und Flüssigkeiten meistens durch 
Druckaufbau in Pumpen oder Verdichtern geför-
dert werden, können Feststoffe (als Schütt- oder 
Stückgut) entweder mechanisch mit entsprechen-
den Fördermitteln oder aber als Suspension, das 
heißt verteilt in Flüssigkeiten (hydraulische Förde-
rung) oder Gasen (pneumatische Förderung), 
transportiert werden. 
Unter pneumatischer Förderung wird allgemein der 
Transport von Feststoffen mithilfe strömender Ga-
se – meistens Luft – verstanden, der wie bei der 
Einphasenströmung durch rohrförmige Förderlei-
tungen erfolgt, in Sonderfällen auch durch pneuma-
tische Rinnen. Als Fördergüter kommen vorwie-
gend körnige und pulverförmige, frei fließende 
Feststoffe in Betracht. Mit speziellen Methoden 
(z. B. Pfropfenförderung) lassen sich auch kohäsive 
oder grobkörnige Fördergüter fördern. 
Die letzte Überarbeitung der Richtlinie erfolgte im 
Jahr 1972. Um den in der Zwischenzeit erreichten 
Stand der Technik zu dokumentieren, wurde die 
Richtlinie wesentlich erweitert und auf den aktuel-
len Stand gebracht.  
In der Richtlinie werden wichtige verfahrenstech-
nische Parameter und Apparate der pneumatischen 
Fördertechnik vorgestellt. Ein Überblick über die 
konstruktive Ausführung pneumatischer Förderan-
lagen und deren Baugruppen ergänzt den verfah-
renstechnischen Teil.  

 
Introduction 
The conveying technology has the task of moving 
the material to storage or production locations 
where it is needed. While gasses and liquids are 
usually conveyed by an artificial pressure differ-
ence, solids (as bulk material or general cargo) can 
be transported either mechanically with appropriate 
conveyors or as a suspension that is distributed in 
liquids (hydraulic conveying) or gasses (pneumatic 
conveying).  
 
 
Pneumatic conveying is generally understood as 
the transport of solids by using flowing gasses  
– usually air. As with single-phase flows, material 
is conveyed in pipe-shaped conveying lines, in 
special cases also in gravity conveyers (air slides). 
Suitable materials to be conveyed are mainly gran-
ular and powdery solids that flow freely. Cohesive 
or coarse solids can also be conveyed by using 
special methods (such as plug flow).  
 
The standard was last revised in 1972. It was sig-
nificantly expanded and updated in order to docu-
ment the actual state of the art.   
 
 
The standard introduces important procedural pa-
rameters and machines for pneumatic conveying 
technology. An overview of the structural design of 
pneumatic conveying systems and their compo-
nents supplements the process section.   
 

1 Anwendungsbereich 
Die Richtlinie soll sowohl den Betreibern als auch 
den Käufern von pneumatischen Förderanlagen 
einen Überblick verschaffen und bei der Entschei-

 
1 Scope 
The standard provides an overview for operators 
and buyers of pneumatic conveying systems, and 
offers decision support. The manufacturer will find 
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dungsfindung helfen. Der Hersteller soll eine kurze 
Zusammenfassung des technischen Stands finden, 
der ihm Weiterentwicklungen auf einem gesicher-
ten Fundament ermöglicht. 
Zusammen mit der Richtlinie VDI 3671, die klare 
Vorgaben für das Vertragswerk zwischen Herstel-
ler und Kunde fordert, ergibt sich Handlungssi-
cherheit im Umgang mit der Technik pneumati-
scher Förderanlagen. 

a short summary of the technical state of the art, 
which allows for development based on a secure 
foundation.  
 
Together with standard VDI 3671, which requires 
clear specifications for contracts between manufac-
turers and customers, the present standard provides 
security of operation when handling pneumatic 
conveying systems technology. 

2 Begriffe 
Für die Anwendung dieser Richtlinie gelten die 
folgenden Begriffe: 

Druckverlust 
Differenz zwischen Förder- und Systemdruck 
(Förderdruckverlust). 

Förderdruck 
Überdruck am Anfang der Förderleitung.  

Systemdruck 
Überdruck am Ende der Förderleitung.  

 
2 Terms and definitions 
For the purposes of this standard, the following 
terms and definitions apply: 

Loss of pressure 
Difference between conveying and system pressure 
(loss of conveying pressure). 

Conveying pressure 
Excess pressure at the start of the conveying line.  

System pressure 
Excess pressure at the end of the conveying line.  

3 Formelzeichen  
Die Formelzeichen und Einheiten orientieren sich 
an gängigen Maßsystemen. Die sinnbildlichen 
Darstellungen sind abgestimmt auf VDI 3671 bzw. 
auf DIN 2481 und DIN 6654. Die Bezeichnungen 
für die Fördergutdaten etc. wurden abgestimmt auf 
DIN ISO 3435. 
In dieser Richtlinie werden die nachfolgend aufge-
führten Formelzeichen verwendet: 
Formel-
zeichen 

Bezeichnung Einheit 

c axiale Geschwindigkeit eines 
Fördergutpartikels (Fördergutge-
schwindigkeit) 

m/s 

d Rohrdurchmesser m 
ds Durchmesser eines Fördergut-

partikels 
m 

ds50 mittlerer Durchmesser eines  
Fördergutkollektivs 

m 

FM Magnuskraft N 
FT Querkraftkomponente 

infolge Turbulenz (Querkraft) 
N 

Gs Gewichtskraft eines Fördergut-
partikels 

kg 

g Fallbeschleunigung  m/s2 
l Rohrlänge m 
p Druck N/m2 
∆p Druckverlust in der Förderleitung

  
N/m2 

∆pR Reibungsdruckverlust N/m2 

 
3 Symbols 
The symbols and units follow common measure-
ment systems. The symbolic representations are 
coordinated with those in VDI 3671, as well as 
DIN 2481 and DIN 6654. The naming of the data 
about the material to be conveyed, etc. is coordi-
nated with DIN ISO 3435. 
The following symbols are used throughout this 
standard: 

Symbol  
 

Designation Unit 

c axial velocity of a transported 
particle (velocity of material to 
be conveyed) 

m/s 

d pipe diameter m 
ds diameter of a transported particle

  
m 

ds50 median diameter of material to be 
conveyed 

m 

FM Magnus force N 
FT shear force component 

due to turbulence (shear force) 
N 

Gs mass of a transported particle
  

kg 

g gravity acceleration  m/s2 
l pipe length m 
p pressure N/m2 
∆p loss of pressure in the conveying 

line 
N/m2 

∆pR loss of pressure due to friction N/m2 
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