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Drehkegelventile als Alternative zu Hubventilen

Hubventile haben sich in der Prozessindustrie bewahrt, wenn es um anspruchsvolle Regelaufgaben geht. Betrach-
tet man die Bandbreite der Armaturen, so gibt es jedoch eine Menge anderer Bauformen wie beispielsweise
Drehkegelventile, Klappen, Kugelsegmentventile, Kugelhahne, Schieber, Kiikenhahne, die hinsichtlich Regelung,
Widerstandsfahigkeit und Kosten durchaus eine Alternative sein konnen.

Einflussparameter
Bei einem Hubventil bendtigt
man bei gleichem Volumen-
strom und Druckverhaltnis
praktisch immer eine grofe-
re Nennweite als bei den vor-
genannten Alternativen. Be-
vor man sich jedoch allein
aufgrund des sich durch die
kleinere Nennweite ergeben-
den glnstigeren Preises auf
eine andere Ventilbauform
festlegt, ist die Betrachtung
weiterer Parameter sinnvoll.
Hierzu zahlen beispielsweise:
* Durchflusskoeffizient bei
maximaler Offnung der
Armatur
* Stellverhaltnis
* Regelglte
* maximal zulassige Druck-
differenz
* Empfindlichkeit gegen-
Uber Schmutz und Fest-
stoffen

Maximaler
Durchflusskoeffizient

Die Regelung eines Durch-
flusses geht immer mit

einem Druckabbau einher.
Bekanntermafien setzt der
Durchflusskoeffizient K,
diese beiden Gréfen ins
Verhaltnis.

Bei identischem Durchmes-
ser fur Rohrleitung und
Ventil mit dem Durchfluss-
medium Wasser bei Raum-
temperatur, ergibt sich bei
einem Hubventil in DN 250
mit K, = 1000 m3/h und ei-
ner praxisnahen, mittleren
Stromungsgeschwindigkeit
von 2,5 m/s, ein maximaler
Durchfluss Q von ca. 442
m3/h.

Wahrend das Hubventil hier
bei maximaler Offnung eine
Druckdifferenz von ca. 0,2
bar abbaut, liegt dieser
Wert flr typische Kvs-Werte
in der gleichen Nennweite
bei ca. 0,05 bar fur das
Drehkegelventil (K, = 2000
m3/h), bei ca. 0,03 bar flr
die Klappe (K . = 2500 m3/h)
und beim Kugelsegmentven-
til sogar nur noch bei 0,02
bar (K , = 3000 mé/h).

Man erkennt schnell, dass
der Druckabbau schon im
Drehkegelventil, beson-
ders aber bei Klappen und
Kugelsegmentventilen in
einer GréfRenordnung liegt,
die kaum noch etwas mit
einem regelbaren Durch-
fluss zu tun hat. Da Dreh-
kegelventile und Hubventi-
le mit unterschiedlichen
Ventilsitzen ausgestattet
werden konnen, liegt der
Einsatzzweck bei Klappen
und Kugelsegmentventilen
daher primar bei Auf-Zu-
Anwendungen.

Ab einem gewissen K -Wert
ist es bei Regelarmaturen
praktisch kaum noch mog-
lich, einen Nutzen aus noch
grofReren Durchflusskoeffi-
zienten zu ziehen. Hinter-
grund ist die so genannte
Ventilautoritat, die den Dif-
ferenzdruck des maximal
geodffneten Ventils ins Ver-
haltnis zum Differenzdruck
des geschlossenen Ventils
setzt.
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Stellverhaltnis

Bei einem Regelventil geht
es primar darum, Durch-
flisse entsprechend der
Anlagenkennlinie so zu
regeln, dass der Prozess
stabil und sicher lauft.
Um eine moglichst groRRe
Einsatzfahigkeit mit Si-
cherheiten fir den lau-
fenden Prozess und mog-
liche zuklnftige Anpas-
sungen zu haben, ist es
vorteilhaft, wenn nicht
gar notwendig, mit der
gleichen Armatur mog-
lichst grofRe und sehr klei-
ne Durchflisse regeln zu
kdonnen. Das so genannte
Stellverhaltnis stellt den
maximalen Durchfluss ins
Verhaltnis zum minimal
regelbaren Durchfluss.
Hierbei geht es nicht um
reine Katalogwerte, son-
dern vielmehr darum, dass
bei maximalem Durchfluss
eben immer noch ein mi-
nimaler Druckabbau uber
dem Ventil erfolgt. Nur so
kann nahe der Schlief3-
stellung immer noch opti-
mal geregelt werden. Die-
se Randbedingungen spre-
chen Gberdeutlich fur den
Einsatz von Drehkegel-
ventilen - da in Schlief3-
stellung praktisch keine
Reibung herrscht und
gleichzeitig ein verhalt-
nismagig grofer Durch-
satz erzielt wird.

Regelgiite und

Druckdifferenz

Wichtig sind beim Regelven-
til die Regelgute und eine
moglichst hohe, maximal
zulassige  Druckdifferenz.
Bei der Regelglte ist vor al-
lem eine maoglichst norm-
konforme Kennlinie Uber
den vollstandigen Hub- bzw.
Drehbereich der Armatur
wichtig. Die maximal zulas-
sige Druckdifferenz hangt
wiederum vor allem mit der
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Turbulenz am Drosselkorper
und der mechanischen La-
gerung zusammen. Unbe-
streitbar hat bei beiden For-
derungen das Hubventil die
Nase vorn, allerdings liefert
das Drehkegelventil in bei-
den Bereichen ebenfalls
sehr gute Werte, wahrend
hier Klappe und Kugelseg-
mentventil nicht mithalten
kénnen.

Schmutz und

Festkorper

Partikel konnen sowohl an
der Dichtkante als auch
am Drosselkorper selbst
zu Erosion und Schadi-
gung, aber auch wahrend
der Bewegung zu erhdhter
Reibung und Verschlei
fuhren.

Hier ist das Drehkegelventil
deutlich im Vorteil gegen-
Uber anderen Ventilbaufor-
men. Durch seine doppelex-
zentrische Lagerung, die
nur eine Berlhrung zwi-
schen Kegel und Sitz in
Schliefstellung mit sich
bringt, besteht keine Ge-
fahr, dass sich Partikel wah-
rend des SchlieRvorgangs
auf der Sitzkante ablagern
und diese beschadigen.
Auch wéahrend des Verfah-
rens koénnen, anders als
beispielsweise beim Kugel-
segmentventil, keine Parti-
kel zwischen Sitz und Kegel
zu erhohten Reibwerten
fihren. Durch das vollstan-
dige Herausschwenken aus
der Stromung, verbunden
mit einer geteilten Welle,
ist zudem der Verschleif3

Widerstandsfahigkeit und Kosten gehoren - beispielsweise - zu den wich-
tigen Kriterien bei der Ventilauswahl. Foto: SAMSON AG

durch Erosion und Abrasi-
on minimal.

Fazit

In Bezug auf die betrachte-
ten Kriterien zur Auswahl
einer geeigneten Regelar-
matur ergibt sich durchaus
ein differenziertes Bild. Es
zeigt sich aber sehr deut-
lich, dass das Drehkegel-
ventil als Multitalent oft-
mals eine gute Alternative
zum Hubventil hinsichtlich
Regelung, Widerstandsfa-
higkeit und Kosten dar-
stellt.

Der sehr groRe maximale
Durchflusskoeffizient in
Verbindung mit dem ho-
hen Stellverhaltnis ergibt
oft die wettbewerbsfahigs-
te Option unter den be-
trachteten  Armaturenty-
pen. Die hohe Regelgute in
Kombination mit einer ho-
hen maximalen Druckdif-
ferenz und besonders die
Unempfindlichkeit gegen
Schmutz oder Feststoff-
partikel im Durchflussme-
dium machen das Dreh-
kegelventil zu einem Al-
leskdnner.

Wo die Portfolios anderer
Hersteller von Drehkegel-
ventilen aufhdéren - bei gro-
en Nennweiten und hohen
Nenndrlcken - also genau
dort, wo die Kosteneffekte
besonders zu Buche schla-
gen, liegt die Kernkompe-
tenz  von VETEC. Die
100%ige Tochter der SAM-
SON AG in Frankfurt bietet
hier mit Referenzen bis
DN 600 bzw. NPS 24 und
darUber hinaus sowie in
Nenndricken bis PN 400
bzw. Class 2500 in prak-
tisch allen Bereichen eine

Alternative.
Die Vielfalt unterschied-
lichster Werkstoffe, die

neben verschiedenen Stah-
len und Edelstahlen auch
Nickelbasis-Legierungen,
Bronze oder auch Zirkonium
bietet, in Verbindung mit
der Kombination von ver-
schleil- und Kkorrosionsre-
sistenten Werkstoffen wie
Stellite®, Hartmetallen und
Keramiken, setzen dem Ein-
satzbereich der Drehkegel-
ventile von VETEC praktisch
keine Grenzen.
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