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ANWENDUNG EUROPÄISCHER RICHTLINIEN

Siehe das Dokument über die für CMO Valves geltenden 
Richtlinien.

* Für informationen über Kategorien und Bereiche wenden Sie sich 
bitte an den technischen Kundendienst von CMO Valves.

QUALITÄTSDOSSIER:

Alle Ventile werden bei CMO Valves getestet. Die 
Material- und Testzertifikate können auf Wunsch zur 
Verfügung gestellt werden.

Die Dichtheit des Sitzbereichs wird mit Lehren gemessen.

BIDREKTIONALE RUNDE DROSSELKLAPPE

BESCHREIBUNG

• Bidirektionale Drosselklappe mit rundem Design.
• Für die pneumatische Förderung von Luft oder Gas 

bei unterschiedlichen Temperaturen.
• Möglichkeit der Herstellung als wafer-Typ oder mit 

Bohrflanschen.
• Dichtheiten zwischen 97% und 100%.
• Möglichkeit der Verwendung eines luftdichten 

Verschlusssystems für 100%-ige Dichtheit.
• Zahlreiche Verschluss- und Packungsmaterialien 

verfügbar.
• Seitenabstand nach CMO Valves-Standard. Andere 

Abstände auf Anfrage.

ALLGEMEINE ANWENDUNGSBEREICHE:

Diese Drosselklappen eignen sich für die Arbeit mit 
einer breiten Bandbreite von Luft und Gasen. Sie sind 
insbesondere für die Regelung des Gasdurchflusses in 
Leitungen geeignet.

Sie werden hauptsächlich für folgende Anwendungen 
verwendet:
• Kraft-Wärme-Anlagen
• Wärmekraftwerke
• Elektrizitätswerke
• Chemische Anlagen
• Energiesektor

GRÖSSEN:

DN80 bis DN3000.

* Größere Abmessungen auf Anfrage.

CMO Valves informiert Sie gerne über die allgemeinen 
Abmessungen einer bestimmten Drosselklappe.

BETRIEBS (∆P)

• Der Hauptunterschied zwischen den Serien ML und 
MF besteht im Differentialdruck (∆P). Die Serie ML 
ist für niedrige Druckwerte und die Serie MF für 
höhere Druckwerte geeignet.

• Der maximale Standard-Betriebsdruck beträgt 0,5 bar; 
höhere Druckwerte auf Anfrage.

DICHTHEIT:

Die Dichtheitsrate für diese CMO Valves-Klappen liegt zwis-
chen 97% und 100%. Auf Anfrage kann anhand einer durch 
eingeblasene Luft versiegelten Doppelklappe jedoch auch 
eine Dichtheit von 100% erreicht werden.

Abb. 1
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VERBINDUNGSFLANSCHE:

Um diese Klappen mit der Leitung zu verbinden, gibt es 
zwei Möglichkeiten:

• Flanschverbindung: Die Klappe wird als wafer-Typ 
ausgelegt.

• Flanschverschraubung: Die Klappe wird mit 
Bohrflanschen hergestellt .

In beiden Fällen entsprechen Flanschverbindungen und 
Seitenabstände dem CMO Valves-Standard; auf Anfrage 
sind jedoch auch kundenspezifi sche Anpassungen möglich.
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Die Konstruktion der Drosselklappen ML bzw. MF erfolgt durch maschinelles 
Schweißen.

Die Hauptelemente dieser Drosselklappen sind das Gehäuse, in dem eine Klappe auf 
zwei entsprechend ausgerichteten Wellen dreht, und die Drehachse, die sich in der 
Mittelebene des Gehäuses befi ndet (Abb. 2), sodass es keinen Unterschied macht, in 
welche Richtung das Medium fl ießt. Die Armatur ist also bidirektional.

Die Dichtheit dieser Drosselklappen beträgt zwischen 97  % und 100  %. Wird das 
Gehäuse ohne Verschlussbänder ausgelegt, beträgt die Dichtheit 97 %. Werden jedoch 
halbmondförmige Verschlüsse angeschweißt, ist die Dichtheit höher. Es besteht 
sogar die Möglichkeit, auf den halbmondförmigen Verschlüssen ein Dichtungssystem 
anzubringen, durch welches die Dichtheit auf 99,5 % ansteigt.

Ist eine Dichtheit von 100  % für Temperaturen unter 200  °C erforderlich, wird die 
Klappe mit einer angeschraubten Elastomerdichtung ausgestattet. Für Temperaturen 
über 200 °C und eine Dichtheit von 100 % hat die Armatur eine Doppelklappe und am 
Gehäuse wird ein ventilatorgestütztes Lufteinblassystem angebaut.

Das Gehäuse der Drosselklappen ML bzw. MF besteht im Wesentlichen aus einem 
Klemmring mit dem gleichen Innendruchmesser wie die Leitung, in die die Dros-
selklappe einbaut wird, und einem Flansch auf jeder Seite. Handelt es sich bei der 
Drosselklappe um einen wafer-Typ, erfolgt die Montage in der Leitung durch eine 
Flanschbefestigung (“Sandwich”-Typ) (Abb. 3). Bei Bohrfl anschen wird die Dros-
selklappe durch Anschrauben an die Flansche in der Leitung eingebaut (Abb. 4).

VORTEILE

Tabelle. 1

MATERIAL Tª MAX MATERIAL Tª MAX

S275JR 250 °C AISI 304 650 °C

H-II 400 °C AISI 316 800 °C

16 Mo3 500 °C AISI 310 1000 °C

Hinweis: Andere Materialien auf Anfrage

Abb. 2

Sowohl der Seitenabstand wie auch die Flanschbohrungen entsprechen dem CMO Valves-Standard, können aber auf 
Anfrage auch kundenspezifisch angepasst werden.
Diese Drosselklappen sind so ausgelegt, dass die Drehachse immer horizontal verläuft. Auf Anfrage können sie jedoch so 
ausgelegt werden, dass die Montage in anderen Positionen erfolgen kann.

Da diese Drosselklappen der Regulierung des Luft- oder Gasdurchfl usses dienen sollen, können diese Medien gelegentlich sehr 
hohe Temperaturen erreichen. Damit die Drosselklappe unter diesen Bedingungen ordnungsgemäß reagiert, werden spezielle 
Werksto� e für hohe Temperaturen verwendet. Tabelle 1 zeigt die Temperaturgrenzen für die von CMO Valves verwendeten 
Werksto� e.

Abb. 4Abb. 3

Für die Handhabung dieser Klappen gibt es manuelle 
und automatische Anbriebe. In beiden Fällen befindet 
sich das Antriebssystem zu dessen Schutz in einem 
gewissen Abstand zur Klappenmitte, wenn die Klappe 
bei sehr hohen Temperaturen arbeiten soll. Es können 
auch Innen- oder Außendämmungen oder Kühlkörper 
aus hitzebeständigen Werkstoffen verwendet werden.

MITTLERE EBENE 
GEHÄUSE

DREHACHSE
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Tabelle. 2

Die folgende Abbildung zeigt die Standardkomponenten eines Absperrschiebers:

Abb. 5
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LISTE DER STANDARDBAUTEILE

POS BAUTEIL POS BAUTEIL POS BAUTEIL

1 GEHÄUSE 7 PRESSHÜLSE 13 SCHRAUBE

2 KLAPPE 8 PRESSFLANSCH 14 MUTTER

3 SYNCHRONWELLE 9 DICHTUNG (OPTIONAL) 15 UNTERLEGSCHEIBE

4 ANTRIEBSWELLE 10 TRÄGER MIT WÄLZLAGER 16 KUGEL

5 DISTANZSTÜCK 11 STELLANTRIEB

6 STOPFBUCHSPACKUNG 12 FEDERSCHEIBEN
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1. GEHÄUSE
Das Gehäuse dieser Art von Drosselklappen ist normalerweise maschinengeschweißt. Es besteht im Wesentlichen aus einem 
Klemmring mit dem gleichen Innendurchmesser wie die Leitung, in die das Ventil eingebaut wird, und einem Flansch auf jeder 
Seite. Bei Drosselklappen vom Typ wafer haben die Flansche keine Bohrlöcher (Abb. 6). Ist eine Drosselklappe mit Bohrfl anschen 
erforderlich (Abb. 7), erfolgt die Bohrung nach CMO Valves-Standard. Gleiches gilt für das Maß des Seitenabstands des Gehäu-
ses aller Drosselklappen vom Typ ML und MF. Auf Anfrage können jedoch sowohl der Seitenabstand wie auch die Flanschnorm 
kundenspezifi sch angepasst werden.

Auf beiden Seiten des Klemmrings befi nden sich Bohrungen, an deren Außenseite Halterungen (Rohre) unterschiedlicher Größe 
und Funktion angeschweißt werden (Abb. 8 und Abb. 9), die perfekt ausgerichtet sind und mit der Drehachse übereinstimmen. 
An diesen Halterungen (Rohren) werden die Wellen angebracht, welche die Klappe tragen, führen und betätigen.

Die Abtriebswelle (Abb. 8) ruht auf einer Stahlkugel, die in den Bohrungen des Rohrdeckels und in der Abtriebswelle eingesetzt 
ist. Ihre Hauptfunktion besteht darin, eine mögliche Ausdehnung durch hohe Temperaturen zu verhindern. 

Um die Dichtheit in diesen Bereichen zu gewährleisten und ein Austreten von Gas aus dem Gehäuseinneren zu verhindern, 
befi ndet sich in dem Rohr ein Stopfbuchsensystem (Abb. 5 und Abb. 9). Dieses Stopfbuchsensystem besteht aus mehreren 
Packungsschichten. Die Dichtheit zwischen Gehäuse und Wellen wird durch das Verpressen der Packung mittels Flansch und 
Pressbuchse erreicht. Die Wahl des Packungsmaterials hängt im Wesentlichen von der Betriebstemperatur ab.

KONSTRUKTIONSMERKMALE

Abb. 6

Abb. 8

Abb. 7

Abb. 9
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Die durch diese Klappenart gebotene Dichtheit beträgt mindestens 97  %. Ist eine höhere Dichtheit erforderlich, 
werden halbmondförmige Bänder im Gehäuseinneren angeschweißt, auf denen die Klappe schließt (Abb. 10). Auf 
diesen halbmondförmigen Bändern kann ein Dichtungssystem angebracht werden, durch welches die Dichtheit auf 
99,5 % erhöht wird.

Um bei Temperaturen unter 200 ºC eine Dichtheit von 100 % zu erreichen, wird an der Klappe eine Elastomerdichtung an-
geschraubt, die auf dem am Gehäuse angeschweißten Verschlussband aufl iegt. Für Anwendungen, bei denen die Temperatur 
200 °C übersteigt, wird eine Doppelklappe mit Doppelverschluss über dem Gehäuse angefertigt. In diesen Doppelverschluss 
wird mithilfe eines Ventilators Luft eingeblasen, wodurch dank der Luftversiegelung eine 100%-ige Dichtheit entsteht.

Abb. 10

Die verwendeten Werksto� e werden je nach Bedarf und Anforderungen der Armatur ausgewählt (Betriebstemperatur, Druck, 
Art des Mediums, Durchgangsmaße usw.) In der Regel werden vor allem Kohlensto� stahl S275JR, Edelstahl AISI304, AISI316 usw. 
verwendet. 

Es sind aber auch andere, speziellere Werksto� e wie die Stahlsorten P265GH, 16Mo3, AISI310 usw. erhältlich. Setzen Sie sich bei 
besonderen Anforderungen bitte mit CMO Valves in Verbindung.

Standardmäßig sind die Kohlenstoffstahl-Armaturen von CMO Valves mit einer 80 µm dicken Schicht Epoxy-Rostschutz 
(RAL 5015) lackiert.

VERSCHLUSSBÄNDER ZUR VERBESSERUNG 
DER DICHTHEIT
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2. KLAPPE
Die Klappe dieser Drosselklappen besteht aus einer runden Scheibe mit Bohrungen auf beiden Seiten (Abb. 11), in die die 
Schrauben eingesetzt werden, welche die Klappe an den Nutwellen halten. Die Klappe dreht auf Abtriebs- und Antriebswelle. 
Die Klappe wird je nach Leitungsmaßen und vorgesehenem Betriebsdruck ausgelegt. Wenn erforderlich, kann die Scheibe 
über Rippen und Verstärkungen verfügen, welche die benötigte Widerstandsfähigkeit gewährleisten (Abb. 12).

Wie bereits erwähnt, wird die Drosselklappe bei einer Erfordernis von 100 % Dichtheit gegenüber der Standardausführung 
verändert. Bei Betriebstemperaturen unter 200 °C wird eine halbmondförmige Elastomerdichtung an die Klappe geschraubt 
(Abb. 13). Liegt die Betriebstemperatur jedoch über 200 °C, ist eine Doppelklappe erforderlich (siehe Abb. 14). Im letzteren 
Fall ist die Befestigung der Wellen in der Klappe anders, da auf beiden Seiten der Klappe ein Rohr angeschweißt werden muss, 
in das die Wellen mit Hilfe von Stiften eingepasst werden.

Die Klappen sind in der Regel aus dem gleichen Material wie das Gehäuse gefertigt, auf Wunsch können aber auch andere Mate-
rialien oder Kombinationen hergestellt werden. Die Werksto� e werden je nach den Anforderungen der einzelnen Armaturen, der 
Betriebstemperatur, dem Druck, den Abmessungen usw. ausgewählt.  Einige der am häufi gsten verwendeten Werksto� e sind 
S275JR Kohlensto� stahl, Edelstahl AISI 304, AISI 316 usw. Es können aber auch andere Sonderwerksto� e wie HII-Stahl, 16Mo3, 
AISI 310 usw. verwendet werden.

Standardmäßig sind Armaturen aus Kohlensto� stahl oder Eisen mit einer 80 µm dicken Schicht Epoxy-Rostschutz (RAL 5015) 
lackiert. Es sind jedoch auch andere Korrosionsschutzarten möglich.

Abb. 11

Abb. 13

Abb. 12

Abb. 14
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3. SITZ
Je nach Anwendungsart gibt es verschiedene Sitztypen:

SITZ 1:  
Bei dieser Dichtungsart gibt es keinen Kontakt zwischen Gehäuse und Klappe (Abb. 15). Die geschätzte 
Leckage beträgt 3 % des Rohrdurchfl usses. Zwischen dem Innendurchmesser des Gehäuses und dem Au-
ßendurchmesser der Klappe besteht ein gewisser Spielraum (mechanisches Spiel), damit sich die Armatur 
reibungslos ö� nen und schließen kann. Mit dieser Verschlussart wird somit eine Dichtheit von 97 % erzielt.

SITZ 2:
Metall-Metall-Verschluss.
Diese Verschlussart hat halbmondförmige Bänder, die im Gehäuseinneren angeschweißt sind. 
Die Klappe schließt gegen diese Bänder und es entsteht ein Metall-Metall-Verschluss (Abb. 16). 
Die geschätzte Leckage beträgt 1% des Rohrdurchflusses. Aufgrund der Dicke dieser Bänder sind 
diese leicht zu handhaben und können problemlos an die Klappe angepasst werden. Mit dieser 
Verschlussart wird somit eine Dichtheit von 99 % erzielt.

SITZ 3: 
Metall-Dichtungs-Verschluss. 
Diese Verschlussart hat halbmondförmige Bänder, die im Gehäuseinneren angeschweißt sind. In diese 
Bänder ist eine Aussparung eingearbeitet, in die die Dichtung eingepasst wird. Die Klappe schließt gegen 
diese Dichtung (Abb. 17). Die geschätzte Leckage beträgt 0,5 % des Rohrdurchfl usses. Für die Dichtung 
können verschiedene Werksto� e verwendet werden, welche im Wesentlichen entsprechend der Betriebs-
temperatur des Drosselklappe gewählt werden. Bei dieser Verschlussart wird eine Dichtheit von 99,5 % 
erreicht.

SITZ 4: 
Metall-Dichtungs-Verschluss. 
Diese Verschlussart hat halbmondförmige Bänder, die im Gehäuseinneren angeschweißt sind. An 
die Klappe werden eine Elastomerdichtung und ein Pressband geschraubt. Diese Dichtung schließt 
gegen den angeschweißten Ring des Gehäuses (Abb. 18). Für diese Dichtung stehen verschiedene 
Materialien zur Verfügung, aber aufgrund der Konstruktion des Sitzes muss es sich um ein Elas-
tomer handeln, weshalb die Höchsttemperatur dieses Dichtungstyps auf 200°C begrenzt ist. Bei 
dieser Verschlussart wird mit einer Dichtheit von 100 % erzielt.

SITZ 5: 
Luftversiegelung. 

Hierbei handelt es sich um einen Spezialverschluss. Die Armatur wird mit Doppeldichtung ausgelegt und zwischen den beiden 
Dichtungen wird Luft eingeblasen, um die Gase auf beiden Seiten der Klappe vollständig voneinander zu trennen (Abb. 19).
Dieser Armaturentyp erfordert eine Doppelklappe, welche gegen das doppelte Halbmondbandsystem im Gehäuseinneren 
schließt. Zum Einblasen der Luft in die Dichtung wird ein Gebläsesystem mit einem Rückschlagventil (Abb. 20) am Gehäuse an-
gebracht, sodass die Gase der Rohrleitung bei geö� neter Klappe nicht durch das Gebläserohr entweichen können. Folglich wird 
mit dieser Verschlussart eine Dichtheit von 100 % erzielt.

Wird der unter „Sitz 3“ oder „Sitz 4“ (Metall-Dichtungs-Verschluss) beschriebene Verschluss gewählt, kann die Dichtung aus 
verschiedenen Materialien bestehen. 

EINBLASEN DER LUFT

Abb. 15

Abb. 16

Abb. 17

Abb. 18

Abb. 19 Abb. 20

LÜFTER

RÜCKSCHLAG-
VENTIL

GEHÄUSE
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SITZ/DICHTUNG
WERKSTOFF Tª MÁX (ºC) ANWENDUNGSBEREICHE

Metal/Metal >250 °C Hohe Temp./Niedrige Dichtheit

EPDM (E) 90 * °C Wasser, Säuren und nicht-mineralische Öle

Nitril (N) 90 * °C Kohlenwassersto� e, Öle und Fette

Naturkautschuk 90 °C Abrasive Produkte

FKM (V) 200 °C Kohlenwassersto� e und Lösemittel

Silikon (S) 200 °C Lebensmittelprodukte

PTFE (T) 250 °C Rostfest

Grafi to 650 °C Hohe Temperaturen

Fibra Cerámica 1400 °C Extreme Temperaturen

HINWEIS: Weitere Einzelheiten und andere Werksto� e auf Anfrage                             * EPDM und Nitril: bis Max.temp.: 120ºC auf Anfrage.

Tabelle. 3

EPDM
Empfohlen für Temperaturen bis 90ºC (* siehe Anmerkung),
gibt der Drosselklappe eine Dichtheit von 100% des 
Rohrdurchflusses.

NITRIL
Wird bei fett- oder ölhaltigen Gasen oder Ölen bei Tem-
peraturen bis 90ºC (* siehe Anmerkung) verwendet. 
Gibt der Drosselklappe eine Dichtheit von 100% des 
Rohrdurchflusses.

NATURKAUTSCHUK
Kann für zahlreiche Anwendungen mit abrasiven 
Produkten verwendet werden, deren Temperaturen 
90ºC nicht überschreiten. Gibt der Drosselklappe 
eine Dichtheit von 100% des Rohrdurchflusses.

FKM
Geeignet für korrosive Anwendungen und Temperatu-
ren bis 190ºC im Dauerbetrieb und Temperaturspitzen 
bis 210ºC. Gibt der Drosselklappe eine Dichtheit von 
100% des Rohrdurchflusses.

SILIKON
Wird hauptsächlich in der Lebensmittelindustrie und 
für Pharmaprodukte mit Temperaturen bis 200ºC 
verwendet. Gibt der Drosselklappe eine Dichtheit von 
100% des Rohrdurchflusses.

Die folgende Tabelle gibt einen Überblick über die gängigen Werksto� e, die für die oben beschriebenen Verschlüsse verwendet 
werden, und deren Temperaturgrenzen.

PTFE
Geeignet für korrosive Anwendungen und pH-Werte 
zwischen 2 und 12. Gibt der Drosselklappe keine 100%-ige 
Dichtheit. 
Geschätzte Leckrate: 1.5% des Rohrdurchflusses.

GRAPHIT
Kann für viele Anwendungen bis zu Temperaturen von 
650°C eingesetzt werden. Es gibt ein breites Anwen-
dungsspektrum, da Graphit gegen Dampf, Wasser, Öle, 
Lösungsmittel, Laugen und die meisten Säuren beständig 
ist. Gibt der Drosselklappe eine Dichtheit von 99,5 % des 
Rohrdurchflusses.

KERAMIKFASER
Hierbei handelt es sich um eine Verbindung, die aus Fasern 
aus keramischem Material besteht. Sie wird hauptsächlich 
mit Luft und Gasen bei hohen Temperaturen und niedrigem 
Druck verwendet. Gibt der Drosselklappe eine Dichtheit von 
99,5 % des Rohrdurchfl usses. 

Je nach Betriebstemperatur und gewünschter Dichtheit, 
können auch Bronze-,  Hecker- usw. -Dichtungen verwendet 
werden.

*Hinweis: Für einige Anwendungsbereiche werden andere Elasto-
merarten wie Hypalon, Butyl usw. verwendet. Bitte setzen Sie sich 
bei diesen Anforderungen mit CMO Valves in Verbindung.

WERKSTOFFE BEI DICHTUNGEN

Je nach Anwendungsart gibt es verschiedene Sitztypen:
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Abb. 21

GEFETTETE BAUMWOLLE 
(empfohlen für hydraulische Anwendungen)
Diese Packung besteht aus innen und außen Fett gesch-
mierten Baumwollseilfasern. Diese Packung wird allgemein 
für hydraulische Anwendungen an Pumpen und Ventilen 
verwendet.

TROCKENE BAUMWOLLE
Diese Packung besteht aus Baumwollfasern. Sie findet 
allgemeine Verwendung in Anwendungen mit Feststo� en.

BAUMWOLLE + PTFE
Diese Packung besteht aus innen und außen mit PTFE 
imprägnierten Baumwollseilfasern. Sie wird allgemein 
für hydraulische Anwendungen an Pumpen und Ventilen 
verwendet.

KUNSTSTOFF + PTFE
Diese Packung besteht aus innen und außen mit PTFE 
vakuumimprägnierten Kunststo� seilfasern. Es handelt sich 
um eine allgemein für Hydraulikanwendungen sowohl an 
Pumpen wie auch an Ventilen und für alle Arten von Fluiden, 
insbesondere sehr korrosive, einschließlich Konzentrate und 
Oxidantien, verwendete Packung. Außerdem wird sie bei 
Gasen mit schwebenden Feststo� teilchen verwendet.

4. PACKUNG
Die Standard-Packung (6) von CMO Valves besteht aus 
mehreren Schichten Packungsmaterial, die die Dichtheit 
zwischen Wellen und Gehäuse gewährleisten und ein 
Austreten in die Atmosphäre verhindern, indem die Pa-
ckung mit Pressbuchsen und Flanschen versiegelt und 
zusammengepresst wird (siehe Abb. 21). 

Dieses System befi ndet sich in einem leicht zugänglichen 
Bereich, sodass die Packung ausgetauscht werden kann, 
ohne dass die Armatur aus der Rohrleitung ausgebaut wer-
den muss, was die Wartung vereinfacht. 

Je nach Anwendung und Betriebsbedingungen der Armatur 
stehen verschiedene Packungsmaterialien zur Verfügung:

PACKUNG
MATERIAL P(bar) Tª. Máx. (°C) pH

Gefettete Baumwolle 10 100 °C 6-8

Trockene Baumwolle 0,5 100 °C 6-8

Baumwolle + PTFE 30 120 °C 6-8

Kunststo�  + PTFE 100 -200 °C+270 °C 0-14

Graphit 40 650 °C 0-14

Keramikfaser 0,3 1400 °C 0-14

Tabelle. 4

GRAPHIT
Diese Packung besteht aus hochreinen Graphitfasern. 
Die Fasern sind diagonal geflochten und mit Graphit und 
Schmiermittel imprägniert, was die Porosität reduziert 
und die Funktion verbessert.

Dieser Packungstyp wird in einer breiten Bandbreite von 
Anwendungen eingesetzt, da Graphit beständig gegen 
Dampf, Wasser-, Öle, Lösemittel, Alkaline und die meis-
ten Säuren ist.

KERAMIKFASER
Diese Packung besteht aus keramischen Fasern. Sie wird 
hauptsächlich mit Luft und Gasen bei hohen Temperaturen 
und niedrigem Druck verwendet.

6
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Die Wellen der Drosselklappen ML und MF von CMO Valves sind aus massivem Edelstahl gefertigt (AISI304, AISI316, 
AISI310 usw.). Dieses Merkmal gibt ihnen einen hohe Widerstandsfähigkeit und eine ausgezeichnete Rostbeständigkeit.

In An- und Abtriebswelle wird eine Nut gefräst, in die die 
Klappe eingepasst und angeschraubt wird (Abb. 22). So 
wird die Bewegung der Welle über die Schrauben auf die 
Klappe übertragen.

Die Abtriebswelle hat eine kegelförmige Aussparung, 
in der eine Stahlkugel gelagert ist. Die Hauptfunktion 
dieser mechanischen Lösung besteht darin, als Stütze 
oder Queranschlag für die aus Wellen und und Klappe 
bestehenden beweglichen Baugruppe zu dienen und 
gleichzeitig die Drehung zu ermöglichen (Abb. 22).

Abb. 22

Abb. 23

Daneben hat die Antriebswelle eine Vertiefung, auf der Fe-
derscheiben angebracht sind, die auf der Brücke aufl iegen 
(Abb. 23). Diese Federscheiben nehmen die durch die hohen 
Betriebstemperaturen des Mediums bedingte Ausdehnung 
von Wellen und Klappe auf. Auf diese Weise wird dieses aus 
Welle und Klappe bestehende bewegliche System gegen die 
auf der Abtriebswelle sitzende Stahlkugel gedrückt und die 
Ausdehnung der Werksto� e ausgeglichen.

Die Antr iebswel le  hängt von der  Art  des Antr iebs 
(Stel lantr ieb)  ab,  der  für  den Betr ieb in  d ie  Ar-
matur  e ingebaut werden sol l ;  es  kann entweder 
der  Vierkantantr ieb (Abb.  25)  oder  die  Kei lwel le 
(Abb.  25)  gewählt  werden.  Andere Lösungen auf 
Anfrage.

Abb. 24 Abb. 25
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Wie bereits erklärt, wird für die Dichtheit der Wellen ein 
Stopfbuchspackungssystem verwendet. Dieses besteht 
aus mehreren Packungslinien, die anhand von Flansch 
und Presshülse zusammengedrückt werden.

Durch die aus Pressflansch und Stopfbuchspackungshül-
se bestehende Baugruppe (7) können auf der gesamten 
Packung gleichmäßige Kraft und Druck ausgeübt werden, 
wodurch sichergestellt wird, dass es zwischen Gehäuse 
und Wellen zu keinen Leckagen nach Außen kommt.

Im Allgemeinen sind sowohl Presshülse wie auch 
Pressflansch (8) aus Edelstahl AISI316 gefertigt. Auf 
Anfrage sind jedoch andere Werkstoffe möglich.

Abb. 26

7. BRÜCKE 
Die Brücke dieser Drosselventile besteht aus einem ge-
falzten rechteckigen Metallprofil mit diversen Löchern 
(Abb. 27), auf dem der Antrieb montiert und fixiert 
wird. Daneben liegen darauf die an der Antriebswelle 
angebrachten Federscheiben auf, die als Anschlag für 
das aus Klappe und Wellen bestehende bewegliche 
System dienen und die Ausdehnungen der Werkstoffe 
aufnehmen können. Die Brücke ist auf dem Armaturen-
gehäuse angebracht. Die Brückenbefestigungen zur 
Montage der Stellantriebe werden in der Regel nach 
ISO 5211 ausgeführt, auf Anfrage sind aber auch andere 
Normen möglich.

Normalerweise wird die Brücke in dem gleichen Werksto�  
ausgeführt wie das Gehäuse; auf Anfrage kann sie jedoch 
auch in anderen Materialien bzw. Kombinationen gefertigt 
werden. Am häufi gsten werden zum Beispiel Kohlensto� -
stahl S275JR, Edelstahl AISI304, AISI316 usw. verwendet. 
Auf Anfrage sind aber auch andere, speziellere Werksto� e 
wie P265GH, 16Mo3, AISI310 usw. möglich. 

Abb. 27

8

7
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Das Antriebssystem der Drosselklappen befindet sich in einem der Gehäuseträger. Der Stellantrieb ist am Gehäuse 
angeschraubt und überträgt das erzeugte Moment anhand der Antriebswelle auf die Klappe.
Unsere Drosselklappen werden mit verschiedenen Antriebsarten ausgestattet und dank des CMO Valves- Designs sind 
sie untereinander austauschbar.
Dieses Design ermöglicht es dem Kunden, den Antrieb selbst und ohne zusätzliches Montagezubehör auszutauschen.
Je nach gewähltem Antriebstyp können die Gesamtmaße der Drosselklappen variieren.

* Wenn die Drosselklappen über einen Pneumatikantrieb verfügen, müssen Drehzahlregler eingebaut werden. In diesen Fällen 
beträgt die Mindestdauer jedes Vorgangs (Öffnen oder Schließen) 6 Sekunden.

Abb. 28 Abb. 29 Abb. 30

Abb. 31 Abb. 32 Abb. 33

  Handantriebe
Getriebe (Abb. 28)

Hebel (Abb. 29)

Vierkantschlüssel (Abb. 30)

...

  Automatikantriebe:
Elektrischer Stellantrieb (Abb. 31)

Pneumatischer Linearzylinder (Abb. 32) *

Pneumatikzylinder ¼ Drehung (Abb. 32) *

Pneumatikzylinder einfachwirkend (Abb.33) *

GETRIEBE HEBEL VIERKANTSCHLÜSSEL

ELEKTRISCHER STELLANTRIEB PNEUMATIKZYLINDER ¼ DREHUNG PNEUMATIKZYLINDER 
EINFACHWIRKEND
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KLAPPE SPIEGELPOLIERT: 
Die spiegelpolierte Klappe wird besonders für die Le-
bensmittelindustrie empfohlen bzw. im Allgemeinen für 
Anwendungen, bei denen die Feststoffe an der Klappe 
festkleben können. Es handelt sich um eine Alternative, 
damit die Feststoffe abgleiten und nicht an der Klappe 
hängen bleiben.

KLAPPE PTFE-BESCHICHTET: 
Wie bei der spiegelpolierten Klappe verbessert sich die 
Leistung der Drosselklappe hinsichtlich von Produkten, die 
an der Klappe hängen bleiben können.

KLAPPE STELLITIERT: 
Es handelt sich um eine Schicht Stellit im Schließbereich 
der Klappe, um diese vor Abrieb zu schützen.

ABSTREIFER AN DER PACKUNG: 
Seine Aufgabe besteht darin, den Durchfluss von 
schädlichen Teilchen aufzuhalten und mögliche 
Schäden an der Packung zu verhindern.

EINGEBLASENE LUFT IN DER PACKUNG: 
Durch das Einblasen von Luft in die Packung entsteht eine 
Luftkammer, welche die Dichtheit nach außen verbessert.

GEHÄUSE UMMANTELT:
Empfohlen für Anwendungen, bei denen das Fluid ver-
härten und sich im Ventilgehäuse verfestigen kann. Ein 
Außenmantel des Gehäuses hält dessen Temperatur 
konstant und verhindert die Verfestigung des Fluids.

INSUFFLATIONEN IN DAS GEHÄUSE: 
Ausführung mehrere Löcher in das Gehäuse zum 
Insuffl ieren von Luft,  Dampf oder anderer Fluide, 
um den Ventilsitz vor dem Schließen zu reinigen.

MECHANISCHE ENDSCHALTER, 
INDUKTIVSENSOREN UND 
STELLUNGSREGLERN: 
Einbau von Endschaltern oder Sensoren zur punktuellen 
Anzeige der jeweiligen Klappenposition und Stellungs-
reglern für die kontinuierliche Anzeige der Position.

ZUBEHÖR UND OPTIONEN
Es gibt verschiedene Zubehörteile, um die Drosselklappen an die spezifischen Arbeitsbedingungen anzupassen, z.B.:

MAGNETVENTILE: 
Zur Verteilung der Luft an die Pneumatikantriebe.

KÄSTEN FÜR ANSCHLÜSSE, VERKABELUNG 
UND PNEUMATISCHE VERROHRUNG: 
Lieferung fertig montierter Einheiten mit allen erforderlichen 
Zubehörteilen.

MECHANISCHE DREHBEGRENZER 
(MECHANISCHE ANSCHLÄGE): 
Erlauben das mechanische Einstellen der Bewegung durch 
Begrenzung der Drehung der Drosselklappe.

MECHANISCHES SPERRSYSTEM: 
Ermöglicht das mechanische Blockieren des Ventils für 
längere Zeit in einer festen Stellung.

MANUELLER NOTFALLANTRIEB 
(HANDRAD / GETRIEBE): 
Erlaubt das manuelle Betätigen der Drosselklappe bei 
Strom- oder Luftausfall.

AUSTAUSCHBARE ANTRIEBE: 
Alle Antriebe sind leicht untereinander austauschbar.

EPOXY-ANSTRICH: 
Alle Gehäuse und Bauteile aus Kohlenstoffstahl der 
Drosselklappen von CMO Valves haben eine Schicht 
EPOXY-Farbe, die den Klappen eine hohe Rostbestän-
digkeit und eine ausgezeichnete Oberflächenqualität 
verleiht. 
Die Standardfarbe von CMO Valves ist Blau RAL-5015.
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OPTIONEN FÜR HOHE TEMPERATUREN

Soll eine Drosselklappe bei hohen Betriebstemperaturen arbeiten, gibt es je nach Temperatur und verfügbarem Raum 
verschiedenen Möglichkeiten.

Abb. 34

Abb. 36

Abb. 35

Abb. 36

Abb. 37

1- VERLÄNGERTE TRÄGER (Abb. 34):

Soll die Drosselklappe bei hohen Temperaturen arbeiten, 
besteht die Möglichkeit, die Gehäuseträger zu verlängern. 
Auf diese Weise sind Wälzlager und Stellantrieb weiter 
von der Hitzequelle entfernt und vor eventuellen Schäden 
aufgrund der hohen Leitungstemperaturen geschützt.

Hat die Drosselklappe eine Handbetätigung, erleichtert 
dies dem Bediener deren Handhabung ohne Verbren-
nungsgefahr.

2- WÄRMEDÄMMUNG (Abb. 35):

Wenn die Drosselklappe bei hohen Temperaturen arbei-
ten muss und (zum Beispiel zum Erhalt der optimalen 
Anlagenleistung) ein unnötiger Wärmeverlust über das 
Ventil vermieden werden soll, besteht die Möglichkeit, 
das Gehäuse der Drosselklappe anhand einer äußeren 
Wärmedämmung zu schützen.

Um das Gehäuse herum wird ein Freiraum belassen, der 
ausreicht, um die vom Kunden für erforderlich erachtete 
Wärmedämmung anzubringen. Auf diese Weise bleiben 
Stopfbuchspackungen, Wälzlager und Antriebssysteme 
leicht zugänglich und die Wartungsarbeiten können 
ausgeführt werden, ohne dass diese Wärmedämmung 
abgenommen werden muss.

3- KÜHLKÖRPER (Abb. 36):  

In Anlagen, in denen die Drosselklappe bei hohen Tem-
peraturen arbeitet und kein Raum vorhanden ist, um die 
Gehäuseträger ausreichend zu verlängern bzw. diese Ver-
längerung übertrieben lang wäre, werden Kühlkörper ange-
bracht. Diese werden im Wesentlichen an den Wellen po-
sitioniert, da diese massiv sind und darum über eine hohe 
thermische Leitfähigkeit verfügen. Der Zweck besteht in 
der Abführung der Wärme und dem Absenken der Wellen-
temperatur in denjenigen Bereichen, wo die Wälzlager und 
der Antrieb montiert sind. Auf diese Weise können diese 
bei niedrigeren Temperaturen arbeiten, werden somit we-
niger belastet, was wiederum ihre Lebensdauer verlängert.. 

4- INNENDÄMMUNGEN (Abb. 37): 

In manchen Fällen werden diese Art von Drosselklappe in 
Leitungen installiert, in denen die Betriebstemperatur sehr 
hoch ist. Die Möglichkeit der Wärmedämmung wurde be-
reits erwähnt, doch kann es sein, dass die Temperatur zu 
hoch für diese Option ist und die Drosselklappe so nah wie 
möglich an der Wärmequelle isoliert werden soll. In diesen 
Fällen besteht die Möglichkeit, das Gehäuse von Innen her 
mit einem hitzebeständigen Material zu isolieren.

Bei Drosselklappen mit diesem System ist der Durchmes-
ser des Klemmrings des Gehäuses normalerweise deutlich 
größer als die Nennweite der Leitung. Dies begründet sich 
in der Tatsache, dass die hitzebeständige Isolierung an die 
Innenfläche des Klemmrings geklebt wird. Darum wird bei 
steigender Temperatur entsprechend mehr hitzebeständi-
ges Material benötigt. Aus diesem Grund ist der Unterschied 
zwischen Nennweite der Leitung und Gehäusedurchmesser 
größer.

WÄRMEDÄMMUNG

KÜHLKÖRPER

INNENDÄMMUNGEN
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ALLGEMEINE ABMESSUNGEN DER DROSSELKLAPPEN

Wie bereits erwähnt, entsprechen die Seitenabstände und allgemeinen Maße der Drosselklappen ML und MF dem 
CMO Valves-Standard. Die folgende Tabelle enthält diese Maße (Tabelle 5). Auf Anfrage können jedoch andere 
Maße verwendet werden. Da diese Ventile entsprechend zahlreicher Variablen wie Betriebsdruck, Temperatur, 
Nennweite der Leitung usw. gefertigt werden, setzten Sie sich bitte mit CMO Valves in Verbindung, wenn Sie die 
Maße einer bestimmten Drosselklappe erfahren möchten.

DN A ØB C ØD ØE
80 100 180 4 140 14

100 100 200 4 160 14

125 100 225 8 185 14

150 100 250 8 210 14

200 100 300 8 260 14

250 100 350 12 310 14

300 100 400 12 360 14

350 100 450 12 410 14

400 100 500 16 460 14

450 100 550 16 510 14

500 100 600 20 560 14

550 140 670 20 620 18

600 140 720 20 670 18

650 140 770 20 720 18

700 140 820 24 770 18

750 140 870 24 820 18

800 140 920 24 870 18

850 140 970 24 920 18

900 140 1020 24 970 18

950 140 1070 24 1020 18

1000 180 1140 28 1080 18

1050 180 1190 28 1130 18

1100 180 1240 28 1180 18

1200 180 1340 32 1280 18

1300 200 1450 32 1380 18

1400 200 1550 36 1480 18

1500 200 1650 36 1580 18

1600 300 1800 40 1710 23

1700 300 1900 40 1810 23

1800 300 2000 44 1910 23

1900 300 2100 44 2010 23

2000 400 2220 48 2120 23

2100 400 2320 48 2220 23

2200 400 2420 52 2320 23

2300 400 2520 52 2420 23

2400 400 2620 56 2520 23

2500 400 2720 56 2620 23

2600 400 2820 60 2720 23

2700 400 2920 60 2820 23

2800 400 3020 64 2920 23

2900 400 3120 64 3020 23

3000 400 3220 68 3120 23

Abb. 38

Tabelle. 5
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DRUCKABFALL DER DROSSELVENTILE

Die Arbeitsbedingungen der Drosselklappen können variieren. Folglich gibt es leichte Unterschiede zwischen den für 
die verschiedenen Projekte konzipierten Geräten, aber im Grunde genommen bleiben das Design und das Konzept der 
Armatur gleich. Unter Berücksichtigung dieser Details und mit der jahrzehntelangen Erfahrung von CMO Valves mit die-
sem Armaturentyp wurden ungefähre Druckverlustwerte (Tabelle 6) für die gängigsten Größen und bei verschiedenen 
Öffnungsgraden der Armatur berechnet.

W
ER

TE
  “

Cv
”

DN (mm)
KLAPPENPOSITION

90° 80° 70° 60° 50° 40° 30° 20° 10°

80 473 363 272 160 89 56 34 16 1,9

100 832 681 489 275 174 120 68 27 3,1

125 1387 1187 777 448 289 173 99 39 5,8

150 1859 1548 1012 593 367 234 128 57 6,7

200 3323 2858 1861 1011 686 436 253 108 13

250 5331 4628 2899 1696 1064 617 337 138 20

300 8218 6827 4458 2598 1694 1101 609 237 32

350 10609 8858 6031 3431 2112 1303 762 300 35

400 14124 11674 7924 4459 2758 1789 1001 421 40

450 17341 14533 10223 5992 3546 2124 1340 527 66

500 22678 18321 12901 7364 4710 2828 1607 634 73

550 27889 22918 15372 9046 5621 3526 2062 791 124

600 33119 27536 17821 10742 6519 4218 2506 962 189

650 39441 32828 21111 12563 7802 5016 2969 1131 241

700 45780 38115 24369 14314 9093 5820 3427 1301 314

750 52720 44589 28177 17103 11171 6556 3867 1591 352

800 59659 51105 32006 19862 13252 7281 4304 1887 379

850 67892 58655 36559 22159 14733 8202 4851 2098 443

900 76113 66209 41136 24462 16223 9119 5386 2309 497

950 89764 76298 47198 28202 18487 10967 6173 2563 588

1000 103432 86422 53260 31925 20721 12821 6934 2817 668

1050 111609 91060 56991 34107 21964 14036 7574 3146 697

1100 119784 95681 60748 36265 23182 15231 8204 3459 732

1200 133971 106190 71453 42997 27091 18314 10224 3902 848

1300 150862 122665 82176 48303 29985 19099 11043 4759 967

1400 173295 142409 90461 54783 32209 20340 12098 5897 1039

Tabelle. 6

*Hinweis: Informationen über die Druckverluste (Cv) bei anderen Abmessungen erhalten Sie bei CMO Valves.

CMO Valves behält sich das Recht vor, die Daten und den Inhalt dieses Dokuments jederzeit nach eigenem Ermessen und ohne 
Vorankündigung im Rahmen der kontinuierlichen Produkt- und Serviceverbesserung zu ändern. Frühere Dokumente verlieren 
mit der Verö� entlichung der letzten Revision ihre Gültigkeit.

Installations- und Wartungsanleitung verfügbar unter  www.cmovalves.es.
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