IMnopTep:TOB 3 ii “AaHdocc TOB” 04080, Knis 80, n/c 168, YkpaiHa

Installation guide

Hand operated regulating valves

REG-SA, REG-SB
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P
1T 1 DN 15-20 21 15
DN 25-50 44 32
DN 65 74 54
Maintenance

Valve size | Nm | LB-feet

DN 10 30 22

DN 15-20 50 37

DN 25-40 75 55

DN 50-65 95 70
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ENGLISH

Installation

Refrigerants

Applicable to HCFC, HFC,R717 (Ammonia), R744 (CO2), Propane, Butane,
Iso-Butane and Ethane.

The valve is only recommended for use in closed circuits. For further
information please contact Danfoss.

Temperature range
-60/+150°C (-76/+302°F)

Max. working pressure
The valves are designed for a max. working pressure of
52 bar g (754 psi g).

Installation

The valve must be installed with the spindle vertically upwards or in
horizontal position (fig. 1). Valves should be opened by hand. The valve
is designed to withstand a high internal pressure. However, the

piping system should be designed to avoid liquid traps and reduce the
risk of hydraulic pressure caused by thermal expansion.

Please ensure that the valve is protected from pressure transients like
“liquid hammer”in the system.

Recommended flow direction

Direct the flow towards the cone as indicated by the arrow placed on the
valve housing (fig. 2). The force used to open and close the valve must
not exceed the force of an ordinary handwheel.

Welding

Remove the bonnet before welding (fig.3) to prevent damage to the
O-rings in the packing gland and between the valve body and bonnet,
as well as the teflon gasket in the valve seat. Be careful not to damage
the teflon cone ring and make sure the complete bonnet is protected
from dirt and water while removed.

Removing the bonnet can be omitted provided that: The temperature
in the area between the valve body and bonnet during welding does
not exceed +150 °C/+302 °F. This temperature depends on the welding
method as well as on any cooling of the valve body during the
welding itself. (Cooling can be ensured by, for example, wrapping a wet
cloth around the valve body.) Make sure that no dirt, welding debris etc.
get into the valve during the welding procedure.

Only materials and welding methods, compatible with the valve housing
material, must be applied to the valve housing. The valve housing must
be free from stresses (external loads) after installation.

Clean the valve internally to remove welding debris at completion of
welding and before the valve is reassembled. Avoid welding debris and
dirt in the threads of the housing and the bonnet.

Do NOT remove or service the dark colored grease between the spindle
thread and the bonnet. In case the grease has been

contaminated with dirt, debris, particles or water the complete top part
must be replaced.

Do not mount REG valves in systems where the outlet side of the valve is
opentoatmosphere.Theoutletside of the valve mustalways be connected
to the system or properly capped off, for example with a

welded-on end plate.

Assembly

Remove welding debris and any dirt from pipes and valve body before
assembly. Check that the cone has been fully screwed back towards the
bonnet before it is repositioned in the valve body (REG DN 50-65) (fig. 4).

Tightening
Tighten the bonnet with a torque wrench, to the values listed in the
table (fig. 4).

Colours and identification

The REG valves are painted with a red primer in the factory. Precise
identification of the valve is made via the yellow ID ring at the top of
the bonnet, as well as by the stamping on the valve body. The external
surface of the valve housing must be protected against corrosion with a
suitable protective coating after installation and assembly.

Protection of the ID ring when repainting the valve is recommended.

Maintenance

Packing gland

When performing service and maintenance,replace the complete
packing gland only,which is available as a spare part. Asa general rule,

the packing gland must not be removed if there is internal pressure in
the valve. However, if the following precautionary measures are taken,

the packing gland can be removed with the valve still under pressure:

Backseating (fig. 5)
To backseat the valve, turn the spindle counter-clockwise until the
valve is fully open.

Pressure equalization (fig. 6)

In some cases, pressure forms behind the packing gland. Hence, a
handwheel or a large washer (pos. A) should be fastened on top of
the spindle while the pressure is equalized.

The pressure can be equalized by slowly screwing out the gland.

Removal of packing gland (fig. 7)
Packing gland can now be removed.

Dismantling the valve

Do not remove the bonnet while the valve is still under pressure.

- Check that the O-ring (fig. 9, pos. A) has not been damaged.

- If the gasket (pos. A) has been exposed to air or other refrigerants than
listed inthisinstallation guide formore than 6 monthsit must be replaced.
- Check that the spindle is free of scratches and impact marks.

- If the teflon cone ring has been damaged, the whole cone assembly
must be replaced.

- DN 10-40: Unscrew the adapter (fig. 11, pos. A) to be able to change
the cone.

Replacement of the cone (fig. 10)

Unscrew the cone screw (pos.B) withan Allenkey. (An Allenkeyisincluded
in the Danfoss Industrial Refrigeration gasket set).

REG 15-4
REG 50-6.

Remove tl .

Number of balls in ﬁg 10 pos. C:

REG 15-2 .10 pcs.
REG 25-6. . 14 pcs.

The cone can now be removed. Place the new cone on the spindle and
remember to place the disk spring (pos. D) between the spindle and the
cone. Compress the disk spring and replace the balls (pos. C).

Refit the cone screw in again using Loctite No. 648. to ensure that the
screw is properly fastened. Do NOT remove or service the dark colored
grease between the spindle thread and the bonnet. In case the grease
has been contaminated with dirt, debris, particles or water the complete
top part must be replaced.

Assembly

Remove any dirt from the body before the valve is assembled. Check
that the cone has been screwed back towards the bonnet before it is
replaced in the valve body (fig. 4).

Note:

For REG SA/SB sizes DN 10-40 it is important to ensure that the lower
and upper part of the insert is tightly screwed together (fig. 12) and
that this screw connection is kept tight during repositioning of the
cone in the housing.

Tightening

Tighten the bonnet with a torque wrench, to the values indicated in the
table (fig. 4). Tighten the packing gland with a torque

wrench, tothevaluesindicatedinthetable (fig.8). Use only original Danfoss
parts, including packing glands, O-rings and gaskets for replacement.
Materials of new parts are certified for the relevant refrigerant. In cases
of doubt, please contact your local Danfoss sales office.
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DEUTSCH

Installation

Kéltemittel

Anwendbar fiir HFCKW, HFKW, R717

(Ammoniak), R744 (CO2), Propan, Butan, Iso-Butan und Ethan.

Das Ventil wird nur fiir den Einsatz in geschlossenen Kreislaufen
empfohlen.
Fiir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an Danfoss.

Temperaturbereich

-60/+150°C)

Druckbereich

Die Ventile sind flr einen max. Betriebsdruck von 52 bar g (754 psi g)
ausgelegt.

Installation

Das Ventil ist mit der Spindel vertikal nach oben oder in waagerechter
Positionzumontieren (Abb. 1).Ventile sollten mitder Hand laut Hinweisen
auf dem Datenblatt gedffnet werden. Das Ventil ist fir sehr hohe
Innendriickedimensioniert.Jedochistbeider Auslegung des Rohrsystems
daraufzuachten, dassKéltemitteleinschlisse vermiedenwerden,unddass
dasRisikovondurch thermische Expansion verursachtem hydraulischem
Druck reduziert wird. Es ist sicherzustellen, dass das Ventil gegen
DruckschwingungeninderAnlage, wie"Fliissigkeitsschldage’, geschiitztist.

Empfohlene Durchflussrichtung

Der Durchfluss ist zum Kegel hin in Richtung des Pfeils auf dem
Ventilgehduse (Abb. 2) zu leiten. Die zum Offnen und SchlieBen des
Ventils aufgewendete Kraft darf die Kraft eines gewohnlichen Handrads
nicht Gberschreiten.

Anschweienden

Entfernen Sie das Oberteil vor dem Schweien (Abb. 3), um eine
Beschadigung der O-Ringe in der Stopfbuchse und zwischen dem
Ventilkorper und dem Oberteil sowie der Teflondichtung im Ventilsitz zu
vermeiden. Achten Siedarauf,denTeflon-Konusring nichtzu beschédigen,
und stellen Sie sicher, dass das komplette demontierte Oberteil vor
Schmutz und Wasser geschiitzt ist.

Auf das Entfernen des Oberteils kann unter folgenden Voraussetzungen
verzichtet werden: Es muss sicher gestellt werden, dass die Temperatur
im Bereich der Dichtungen wéhrend des SchweiBens nicht auf mehr
als 150 °C ansteigt. Diese Temperatur hidngt von der Schweimethode
und von der Kiihlung des Ventilkérpers wahrend des Schweifvorgangs
ab. (Die Kiihlung kann beispielsweise sichergestellt werden, indem ein
feuchtesTuchumdenVentilkérper gewickeltwird.) Stellen Siesicher, dass
wahrend des Schweilens kein Schmutz und keine SchweiBriicksténde
usw. in das Ventil gelangen.

Esdurfen nurMaterialien und SchweiBmethoden verwendetwerden, die
mitdem Material desVentilgehauses kompatibelsind. DasVentilgehduse
muss nach der Installation frei von externen Spannungen sein (keine
auBeren Lasten).

Das Ventil sollte vor dem erneuten Zusammenbauen von innen
gereinigt werden, um nach den SchweiBarbeiten SchweiBriicksténde
zu entfernen. Vermeiden Sie SchweiBriickstande und Schmutz in den
Gewindebohrungen des Gehduses und des Oberteils.

Das dunkle Schmierfett zwischen dem Spindelgewinde und dem
Ventiloberteil darf NICHT entfernt oder gewartet werden. Falls das
Schmierfettdurch Schmutz, Riickstédnde, Partikel oderWasser verunreinigt
wurde, muss das Oberteil vollstandig ausgetauscht werden.
Montieren Sie keine REG-Ventilein Systemen, beidenen die Austrittsseite
des Ventils nach auBen hin offen ist. Die Austrittsseite des Ventils muss
immer an die Anlage angeschlossen oder ordnungsgemaf abgedeckt
sein, z. B. mit einer angeschweilten Endplatte.

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbausind alle Schweiflriickstande und eventueller
Schmutz von Rohren und Ventilgehause zu entfernen. Der Kegel véllig
muss vollig gegen den Ventildeckel geschraubt sein, bevor der Einbau
in das Ventilgehause erfolgt (REG DN 50-65) (Abb. 4).

Festspannen

Den Ventildeckel mit einem Drehmomentschliissel festspannen, fur
diesbeziigliche Werte siehe Tabelle (Abb. 4).

Farben und Kennzeichnung

Die REG-Ventile werden in der Fabrik mit einem roten Grundanstrich
versehen. Eine genaue Kennzeichnung des Ventils erfolgt auf dem
gelben ID-Ring oben am Ventildeckel und ist auch in das Ventilgehduse
eingeschlagen. Die AuB3enoberfliche des Ventilgehduses ist mit einer
passenden Schutzschicht nach Installation und Zusammenbau gegen
Korrosion zu schiitzen.

Beim erneuten Anstreichen des Ventils ist der ID-Ring zum Schutz
abzudecken.

Danfis

Wartung

Stopfbuchse

Bei Service- und Wartungsarbeiten ist immer nur die komplette
Stopfbuchse auszutauschen, die als Ersatzteil erhaltlich ist. Prinzipiell
darf die Stopfbuchse nur bei drucklosem Ventil entfernt werden. Unter
BeriicksichtigungfolgenderVorsichtsmaBnahmen kann die Stopfbuchse
jedoch aus von einem unter druckstehenden Ventil entfernt werden:

Riicksitzdichtung (Abb. 5)
Zur Aktivierung der Riicksitzdichtung des Ventils, ist die Spindel gegen
den Uhrzeigersinn zu drehen, bis das Ventil véllig offen ist.

Druckausgleich (Abb. 6)

Unter Umsténden bildet sich hinter der Stopfbuchse Druck. Deswegen
sollte,wahrendder Druckausgeglichen wird,am Spindelkopfein Handrad
oder Ahnliches befestigt sein. Der Druck lasst sich dann durch langsames
Herausdrehen der Stopfbuchse ausgleichen.

Ausbau der Stopfbuchse (Abb. 7)

Die Stopfbuchse kann jetzt entfernt werden.

Ausbau des Ventils

Den Ventildeckel nicht entfernen, solange das Ventil unter Druck steht.
-Kontrollieren, dass der O-Ring (Abb. 9, Pos. A) nicht beschadigt ist.
-Wenn die Dichtung (Pos. A) langer als sechs Monate der Luft oder
Kaltemitteln, die nicht in dieser Installationsanleitung

aufgelistet sind, ausgesetzt war, muss sie ausgetauscht werden.
-Kontrollieren, dass die Spindel frei von Riefen und Schlagkerben ist.
-Ist der Teflonring am Kegel beschadigt, ist die gesamte Kegeleinheit
auszutauschen.

- DN 10-40: Adapter (Abb. 11 Pos. A) I6sen um die Stopfbuchse
demontieren zu kénnen.

Austausch des Kegels (Abb. 10)

Die Kegelschraube (Pos. B) mit einem Sechskantstiftschliissel I6sen.
REG 15-40 2,0 mm Schlisselweite

REG 50-65 2,5 mm Schlussel

(Ein Sechskantstiftschliissel istim Dichtungs-satz von Danfoss Industrial
Refrigeration eingeschlossen).

Die Kugeln (Pos. C) entfernen.

Anzahl Kugeln in Abb. 10, Pos. C:

REG 15-20 10 Stck.

REG 25-65 14 Stck.
AnschlieBend lasst sich der Kegel ausbauen. Den neuen Kegel auf
der Spindel platzieren, hierbei die Montage der Federscheibe (Pos. D)
zwischen Spindel und Konus nichtvergessen. Die Kugeln unter Spannung
der Federscheibe wieder anbringen (Pos. C). Die Kegelschraube wieder
montieren und mit Loctite No. 648 fest angespannt sichern.

Das dunkle Schmierfett zwischen dem Spindelgewinde und dem
Ventiloberteil darf NICHT entfernt oder gewartet werden. Falls
das Schmierfett durch Schmutz, Rickstande, Partikel oder Wasser
verunreinigt wurde, muss das Oberteil vollstandig ausgetauscht werden.

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbau ist jeglicher Schmutz aus dem Ventilkorper
zu entfernen. Bevor der Konus in den Ventilkérper eingesetzt wird ist
sicherzustellen, daB3 der Kegel vollig gegen den Ventildeckel geschraubt
ist (Abb. 4).

Achtung:
FiirREG SA/SBDN 10-40isteswichtig sicherzustellen,daB dasobere
TeildesEinsatzesfest I btist(Abb.1 27)und

bei N
ver

d: Einset

Festspannen
Den Ventildeckel mit einem Drehmoment-schliissel festspannen, fiir
diesbeziigliche Werte siehe Tabelle (Abb. 4).

Die Stopfbuchse mit einem Drehmoment-schlissel festspannen, fir
diesbeziigliche Werte siehe Tabelle (Abb. 8).

Zum Austausch nur Originalteile von Danfoss, einschlieBlich
Stopfbuchsen, O-Ringe und Dichtungen, verwenden. Die Werkstoffe von
Neuteilen sind fiir das betreffende Kaltemittel zertifiziert.

Im Zweifelsfall nehmen Sie bitte Kontakt mit Danfoss Kontakt auf.
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FRANCAIS

Installation

Fluides frigorigénes

Applicable aux fluides frigorigénes HCFC, HFC, R717 (ammoniac), R744
(CO2), propane, butane, isobutane et éthane

L'utilisation durégleur estuniquement conseillée dansles circuits fermés.
Pour plus d'informations, contactez Danfoss.

Plage de températures
-60/+150 °C

Pression de service max.
Les régleurs sont congus pour une pression de service maximale de
52barg.

Installation

Installez le régleur de sorte que la tige se trouve en position verticale ou
horizontale (fig. 1). Les régleurs doivent étre ouverts manuellement. Le
régleur est congu pour résister a une pression interne élevée. Toutefois,
il convient de concevoir le circuit de fagon a éviter les piéges a liquide et
réduire les risques de formation d’une pression hydraulique sous l'effet
de la dilatation thermique. Veillez a ce que le régleur soit protégé des
variations de pression au sein du circuit comme les « coups de bélier ».

Sens du débit

Dirigez le débit vers le cone tel quindiqué par la fleche sur le corps de
la vanne (fig. 2). La force utilisée pour ouvrir ou fermer la vanne ne doit
pas excéder celle exercée par le volant.

Soudure

La partie supérieure interne doit étre retirée avant le soudage (fig. 3), afin
d'éviter d'endommager les joints toriques du presse-étoupe, et entre le
corps de la vanne et la partie interne, ainsi que le joint d'étanchéité en
téflon du siége de la vanne. Veiller a ne pas endommager la bague en
téflon du cone. Vérifier que la partie interne une fois retirée est a I'abri
de la saleté et de I'eau.

Le capuchon peut seulement rester en place si, pendant le soudage,
la température dans la zone comprise entre le corps de vanne et le
capuchon n'excéde pas +150 °C/+302 °F. Cette température est fonction
de la méthode de soudage ainsi que du refroidissement du corps de
vanne pendant le soudage. (Le refroidissement peut étre effectué, par
exemple, enenveloppantle corpsdevannedansunlinge humide.) Veiller
a ce qu'aucune salissure, aucun débris de soudage, etc. ne s'introduise
dans la vanne pendant le soudage.

Seuls des matériaux et des méthodes de soudage compatibles avec le
matériaudu corps delavanne, peuventétre soudésetappliquésaucorps
de la vanne. Aucune contrainte (charges externes) ne doit étre exercée
sur le corps de la vanne apreés l'installation.

Lintérieur de la vanne doit étre nettoyé pour éliminer les débris de
soudage une fois le soudage effectué et avant le montage de la vanne.
Eviter que des débris de soudage et des salissures ne pénetrent dans les
filetages du boitier et le capuchon.

Ne PAS enlever ou nettoyer I'excédent de graisse foncée entre le filetage
delatigeetlapartieinterne.En cas de contamination de la graisse par de
la saleté, des débris, des particules ou de I'eau, la partie supérieure doit
étreentiérementremplacée.Lesrobinets REG ne doivent pas étre montés
dans des systémes ou la sortie de la vanne est exposée a lair. Le coté
sortiedelavannedoittoujours étre raccordé au systeme ou correctement
couvert, par exemple a l'aide d'un embout soudé.

Montage

Retirez les résidus de soudure et les impuretés des conduites et du corps
du régleur avant de proceder au montage. Vérifiez que le cone a été
entiérement revissé a l'arriére du capuchon avant de le replacer dans le
corps de la vanne (REG DN 50-65) (fig. 4).

Serrage
Serrezle capuchonalaide d'une clé dynamométrique, conformémentaux
valeurs indiquées dans le tableau (fig. 4).

Couleurs et identification

Les robinets régleurs REG sont recouverts en usine d'une couche de
peinture primairerouge. Lerobinet peut étre précisémentidentifiéal'aide
de la bague d'identification jaune, située au sommet du capuchon, ainsi
que par un estampillage sur le corps du régleur. La surface extérieure du
corpsdurégleurdoitétre protégéedelacorrosional’aided’'unrevétement
adéquat appliqué apres l'installation et le montage.

Ilestrecommandé de protégerla plaque signalétique lors de I'application
de la peinture sur la vanne.

Maintenance

Presse-étoupe

Lorsdesopérations de service et de maintenance, remplacezuniquement
le presse-étoupe complet, disponibleen pieéce détachée.Enreglegénérale,
le presse-étoupe ne doit pas étreretiré lorsque lerégleurest sous pression.
Toutefois, siles mesures de précaution suivantes sont prises, il est possible
deremplacer le presse-étoupe pendant que le régleur est sous pression:

Contre-siége (fig. 5)

Pour ouvrir le régleur, effectuez une rotation de la tige dans le sens
inverse des aiguilles d’'une montre jusqu'a ouverture complete
du régleur.

Egalisation de la pression (fig. 6)

Dans certains cas, une pression se forme derriére le presse-étoupe. C'est
pourquoi un volant de manceuvre ou un dispositif similaire (pos. A)
doit étre fixé au sommet de la tige pendant I'égalisation de la pression.
La pression peut étre égalisée en dévissant progressivement le presse-
étoupe.

Dépose du presse-étoupe (fig. 7)
Le presse-étoupe peut maintenant étre retiré.

Démontage du régleur

Ne jamais retirer le capuchon si le régleur est encore sous pression.
-Vérifiez que le joint torique (fig. 9, pos. A) n'a pas été endommagé.

-Si le joint d'étanchéité (pos. A) est resté a 'air libre ou s'il a été exposé
a d'autres fluides frigorigénes que ceux mentionnés dans ce guide
d'installation pendant plus de 6 mois, il doit étre remplacé.

-Vérifiez que la tige est exempte de rayures et de traces d'impacts.
-Silabague duconeentéflonaétéendommagée, remplacezle coneentier.
-DN 10-40 : Dévissez I'adaptateur (fig. 11, pos. A) afin de pouvoir
changer le cone.

Remplacement du céne (fig. 10)

Dévissez la vis du cone (pos. B) a I'aide d'une

clé Allen. Une clé Allen est incluse dans le jeu de joints fourni Danfoss.

REG 15-40 2,0 mm A/F
REG 50-65 2,5mm A/F
Retirez les billes (pos. C).

Nombre de billes sur la fig. 10, pos. C:

REG 15-20 10 pcs.
REG 25-65 14 pcs.

Le cone peut maintenant étre retiré. Positionnez le cone neuf sur la tige et
veillezaplacerleressortcirculaire (pos. D) entrelatige etle cone.Comprimez
le ressort circulaire et replacez les billes (pos. C).

Remettezlavis du céneen utilisantle produit Loctite n °648 pour garantir
une fixation appropriée de la vis.

Ne PAS enlever ou nettoyer I'excédent de graisse foncée entre le filetage
de la tige et la partie interne. En cas de contamination de la graisse par
de la saleté, des débris, des particules ou de l'eau, la partie supérieure
doit étre entierement remplacée.

Montage

Avantle montage, retirezsibesoin lesimpuretés du corps durégleur.Vérifiez
que le cone a été vissé a l'arriére du capuchon avant de le replacer dans le
corps du régleur (fig. 4).

Remarque:

dans le cas des vannes REG SA/SB, tailles DN 10-40, il estimportant
de vous assurer que les parties inférieure et supérieure de l'insert
sont :orrectement vissées ensemble (ﬁg 12) et que leur raccord est
lors du reposit du céne dans le

£
fer

corps.

Serrage

Serrez le capuchon a I'aide d'une clé dynamométrique, conformément
aux valeurs indiquées dans le tableau (fig. 4). Serrez le presse-étoupe a
I'aide d’une clé dynamométrique, conformément aux
valeurs indiquées dans Ie tableau (fig. 8).

N'utilisez que des composants Danfoss d'origine, en particulier pour tout
remplacement du presse-étoupe ou des joints toriques et des joints
d'étanchéité. Les matériaux des nouveaux composants sont homologués
pour le fluide frigorigéne utilisé.

En cas de doute, veuillez prendre contact avec Danfoss.
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ESPANO

Instalacion

Refrigerantes

Aptas para HCFC, HFC, R-717 (amoniaco),

R-744 (CO2), propano, butano, isobutano y etano.

Se recomienda limitar el uso de estas valvulas a circuitos cerrados. Si
desea obtener mas informacién, pongase en contacto con Danfoss.

Rango de temperatura

De -60 a +150 °C (de -76 a +302 °F).

Presion de trabajo maxima

Estas vélvulas estdn disefiadas para soportar una presion de trabajo
maxima de 52 bar (754 psig).

Instalacion

Lavalvula debe instalarse de forma que el eje quede en posicion vertical
y orientado hacia arriba o en posicion horizontal (consulte la fig. 1).
Las valvulas deben abrirse manualmente. Son valvulas disefadas para
soportaruna presioninternaelevada.Sinembargo, el sistemade tuberias
debe disenarse de tal forma que se eviten las acumulaciones de liquido
y se reduzca el riesgo asociado a la presion hidraulica generada por la
expansion térmica. Asegurese de que la valvula se encuentre protegida
frente a los fendmenos transitorios asociados a la presion que puedan
producirse en el sistema (por ejemplo, el fenémeno conocido como
“golpe de ariete”).

Sentido de flujo recomendado

El caudal debe dirigirse hacia el cono, de acuerdo con el sentido indicado
por la flecha situada en la carcasa de la valvula (consulte la fig. 2). La
fuerza aplicada para abrir y cerrar la valvula no debe ser mayor que la
que pueda ejercerse utilizando un volante convencional.

Soldadura

La parte superior de la valvula debe desmontarse antes de realizar la
soldadura (fig. 3) con el fin de evitar que se produzcan dafos en las
juntas tdricas del prensaestopas y en la junta situada entre el cuerpo y
la parte superior de la vélvula, asi como en la junta de teflon del asiento
de la vélvula. Tenga cuidado de no dafar el anillo cénico de teflon y
asegurese de proteger toda la parte superior de la vélvula de la suciedad
y el agua al extraerla.

Unicamente puede dejarse montada la parte superior de la valvula si:
durante el proceso de soldadura, la temperatura del drea comprendida
entre el cuerpo y la parte superior de la valvula no supera los +150 °C /
+302°F.Dichatemperaturadepende del método de soldaduraempleado,
asi como de la refrigeracion que pueda aplicarse al cuerpo de la valvula
durante larealizacion delasoldadura (larefrigeracion puede asegurarse,
por ejemplo, envolviendo el cuerpo de la valvula en un pafio himedo).
Durantelas operacionesde soldadura, asegurese de que noseintroduzcan
en la vélvula suciedad ni restos de materiales de soldadura, etc.

Los materiales y métodos de soldadura aplicados al cuerpo de la valvula
deberén ser compatibles con el material de este. El cuerpo de la valvula
no debe someterse a tensiones (cargas externas) tras su instalacion.
Alfinalizar la soldaduray antes de volvera montar la vélvula, esta debera
someterseaunalimpiezainternaparaeliminarlos restos de materialesde
soldadura.Nodeben quedarrestosde materiales de soldadura nisuciedad
en las roscas del cuerpo y la parte superior de la vélvula.

NO elimine ni sustituya la grasa de color oscuro que se encuentra entre
el eje roscado y la parte superior de la valvula. Si la grasa se contamina
con suciedad, residuos, particulas o agua, debera sustituirse toda la
parte superior.

No deberan montarse vélvulas REG en sistemas en los que el lado de
salida de la valvula quede abierto a la atmosfera. El lado de salida de la
valvula siempre debe conectarse al sistema o cerrarse debidamente (por
ejemplo, soldando una placa).

Montaje

Elimine los restos de materiales de soldadura
y la suciedad de las tuberias y el cuerpo de la vélvula antes de proceder
a su montaje. Compruebe que el cono se encuentre completamente
enroscado en el casquillo antes de volver a acoplarlo al cuerpo de la
valvula (REG DN 50-65) (consulte la fig. 4).

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave dinamométrica y aplicando los
valores de par de apriete especificados en la tabla (consulte la fig. 4).
Colores e identificacién

Las valvulas REG reciben una imprimacién de color rojo durante su
fabricacion. La identificacion precisa de dichas vélvulas se lleva a cabo
por medio de un anillo caracteristico de color amarillo situado en la
parte superior del casquillo, asi como de la estampacion del cuerpo

de las valvulas. La superficie externa de la carcasa de las vélvulas debe
protegerse frente a la corrosion aplicando un recubrimiento protector
adecuado tras su instalacion y montaje. Se recomienda proteger el
anillo de identificacion antes de pintar la valvula.

Danfis

Mantenimiento

Prensaestopas

Solo es preciso sustituir el conjunto del prensaestopas como parte de
las operaciones de servicio y mantenimiento; este elemento
se encuentra disponible como pieza de repuesto. Como norma general, el
prensaestopas no debe desmontarse sielinterior de la vélvula se encuentra
presurizado. No obstante, si se adoptan las precauciones siguientes, el
prensaestopas puede desmontarse aunque la valvula se encuentre
presurizada.

Sellado interno (consulte la fig. 5)

Para sellar internamente la vélvula, gire el eje en sentido antihorario hasta
que lavalvula quede completamente abierta.

Igualacién de presion (consulte la fig. 6)

En algunos casos, puede producirse una acumulacion de presion tras el
prensaestopas. Debido a ello, debe acoplarse un volante u otro elemento
similar a la parte superior del eje mientras la presion se iguala. La presion
puede igualarse desenroscando lentamente el prensaestopas.

D je del pr pas (c Ite la fig. 7)
Una vez llevados a cabo los pasos anteriores, puede desmontarse el
prensaestopas.

Desensamblaje de la valvula

No desmonte el casquillo mientras la vélvula se encuentre presurizada.

-Compruebe que la junta térica (consulte la fig. 9, pos. A) no presente
dafos.

-Silajunta (pos.A) haestado expuestaal aire o arefrigerantes noindicados
en esta guia de instalacion durante mas de seis meses, debera
sustituirla.

-Compruebe que el eje no presente arafiazos ni marcas de golpes por
impacto.

-Si el anillo de teflon del cono ha sufrido daios, debera sustituir el conjunto
del cono.

- DN 10-40: desatornille el adaptador (consulte lafig. 11, pos. A) para poder
sustituir el cono.

Sustitucion del cono (consulte la fig. 10)

Desenrosque el tornillo del cono (pos. B) utilizando una llave Allen.

Nota: el juego de juntas de la division de Refrigeracion Industrial de

Danfoss incluye una llave Allen.

REG 15-40 2,0 mm A/F
REG 50-65 2,5mm A/F
Desmonte las bolas (pos. C).

Numero de bolas (consulte la fig. 10, pos. C):

REG 15-20 10 uds.
REG 25-65 14 uds.

A continuacion podra desmontar el cono. Coloque el cono nuevo en el
eje y sittie el muelle del disco (pos. D) entre el eje y el cono. Comprima
el muelle del disco y vuelva a colocar las bolas en su posicion (pos. C).
Monteeltornillo del cono utilizando el producto Loctite 648 para garantizar
que dicho tornillo quede correctamente sujeto.

NO elimine ni sustituya la grasa de color oscuro que se encuentra entre
el eje roscado y la parte superior de la valvula. Si la grasa se contamina
con suciedad, residuos, particulas o agua, debera sustituirse toda la
parte superior.

Montaje

Elimine la suciedad que pueda existir en el cuerpo de la vélvula antes de
volver a montar esta. Compruebe que el cono se encuentre enroscado
en el casquillo antes de volver a acoplarlo al cuerpo de la valvula (consulte
la fig. 4).

Nota:

Para valvulas REG SA/SB de tamaiios DN 10-40, es importante
garantizar quelas partesinferiory superiordelmédulo quedenbien
sujetas al enroscarlas (consulte la fig. 12) y que la conexién roscada
se mantenga apretada al volver a instalar el cono en la carcasa.

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave dinamométrica y aplicando los
valoresde pardeapriete especificadosenlatabla (consultelafig.4). Apriete
el prensaestopas empleando una llave dinamométrica y aplicando los
valores de par de apriete especificados en la tabla (consulte la fig. 8).

Use Unicamente piezas de repuesto originales fabricadas por Danfoss
(incluidos los prensaestopas, las juntas téricas y las juntas). Los materiales
con los que se fabrican las piezas de repuesto poseen las homologaciones
pertinentes para el refrigerante correspondiente.

En caso de duda, péngase en contacto con su distribuidor local de
Danfoss.
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ITALIANO

Installazione

Refrigeran

Applicabile a HCFC, HFC, R717 (ammoniaca),

R744 (CO2), propano, butano, isobutano ed etano.

Lavalvola e raccomandata solo per Iutilizzo in circuiti chiusi. Per ulteriori
informazioni, contattare Danfoss.

Campo temperatura
—60/+1 50°C (-76/+302°F)
i d'esercizio

Pr
Le valvole sono state progettate per una pressione di esercizio massima
di 52 bar g (754 psi g).

Installazione

La valvola deve essere installata con lo stelo rivolto verticalmente
verso l'alto o in posizione orizzontale (fig. 1). Le valvole devono essere
aperte manualmente. La valvola é progettata per tollerare pressioni
interne estremamente elevate. Tuttavia, il sistema di tubazioni
deve essere progettato per prevenire trappole di liquido e ridurre il
rischio di una pressione idraulica causata dall'espansione termica.
Enecessarioassicurarsichelavalvolasia protetta datransitoridi pressione
come i“colpi d'ariete”.

Direzione del flusso raccomandata

Dirigere il flusso verso il cono, come indicato dalla freccia sull'involucro
della valvola (fig. 2). La forza usata per aprire e chiudere la valvola non
deve superare la forza di un volantino ordinario.

Saldatura

Il coperchio deve essere rimosso primadellasaldatura (fig. 3) per prevenire
danni agli o-ring nel premistoppa, fra il corpo valvola e il coperchio e
alla guarnizione in teflon nella sede della valvola. Fare attenzione a non
danneggiare I'anello in teflon del cono e assicurarsi che il coperchio sia
protetto per intero da sporcizia e acqua in fase di rimozione.

Il coperchio superiore non deve essere rimosso, se: la temperatura
nell’area compresa tra il corpo valvola e il coperchio durante la saldatura
non eccede +150°C/+302 °F. Questa temperatura dipende dal metodo di
saldatura e da un eventuale raffreddamento del corpo valvola durante
la saldatura stessa (il raffreddamento puo essere assicurato, ad esempio,
avvolgendo un panno umido intorno al corpo valvola). Assicurarsi che
sporco, detriti di saldatura, ecc., non penetrino nella valvola durante la
procedura di saldatura.

Solo materiali e metodi di saldatura compatibili con il materiale
dell'involucro della valvola devono essere applicati all'involucro della
valvola. Linvolucro della valvola deve essere esente da sollecitazioni
(carichi esterni) dopo l'installazione.

La valvola deve essere pulita internamente per rimuovere i detriti della
saldatura al completamento dell'operazione e prima che la valvola sia
rimontata. Evitare che detriti di saldatura e sporcizia si depositino nelle
filettature dell'involucro e del coperchio.

NONrimuovere néintervenire sulgrassoscurotralafilettaturadell’astaeil
coperchio.Nel casoin cuiil grasso sia stato contaminato da sporco, detriti,
particelle o acqua, & necessario sostituire interamente la parte superiore.
Le valvole REG non devono essere montate in impianti in cui il lato
uscita della valvola sia esposto all'atmosfera. Il lato uscita della valvola
deve sempre essere collegato all'impianto o correttamente bloccato, ad
esempio saldando una piastra terminale.

Montaggio

Rimuovere i residui di saldatura e lo sporco dai tubi e dal corpo valvola
prima del montaggio. Verificare che il cono sia stato completamente
avvitato in direzione del coperchio prima che venga riposizionato nel
corpo valvola (REG DN 50-65) (fig. 4).

Serraggio
Serrare il coperchio con una chiave dinamometrica, ai valori indicati
nella tabella (fig. 4).

Colori e identificazione

Le valvole REG sono pitturate con un primer rosso in fabbrica.
Un'identificazione precisa della valvola & possibile tramite I'anello di
identificazione giallo sulla parte superiore del coperchio e tramite la
stampigliatura sul corpo valvola. La superficie esterna dell'involucro
della valvola deve essere protetta contro la corrosione con
un rivestimento protettivo idoneo dopo l'installazione e il montaggio.

Siraccomandadiproteggere |'anello diidentificazione quandolavalvola
viene riverniciata.

Danfis

Manutenzione

Premistoppa

Quandosieffettuauninterventodiriparazione o manutenzione, sostituire
solo il premistoppa completo, disponibile come ricambio. Come regola
generale, il premistoppa non deve essere rimosso se pressione interna
e presente nella valvola. Tuttavia, se ci si attiene alle seguenti misure
cautelative, il premistoppa puo essere rimosso con la valvola ancora
sotto pressione:

Controtenuta (fig. 5)
Per posizionare la valvola in controtenuta, ruotare lo stelo in senso
antiorario fino a quando la valvola non & completamente aperta.

della pr (fig. 6)

Inalcunlca5| la pre55|one5|accumuladletroalpremlstoppa Unvolantino
(o simile) deve essere quindi fissato sulla parte superiore dello stelo
mentre la pressione & equalizzata. La pressione puo essere equalizzata
avvitando lentamente il premistoppa.

o:

delp ppa (fig. 7)
Il premistoppa puo essere ora rimosso.

Smnntaggio della valvola

Non rimuovere il coperchlo mentre la valvola é ancora sotto pressione.
-Controllare che l'o-ring (ﬁg 9, pos. A) non sia dannegglato

-Se la guarnizione (pos. A) e stata esposta all'aria o ad altri refrigeranti
non menzionati nella presente guida all'installazione per piti di sei mesi,
dovra essere sostituita.

-Verificare che lo stelo sia privo di graffi e segni di impatto.

-Se I'anello in teflon del cono é danneggiato, I'intero gruppo cono deve
essere sostituito.

-DN 10-40: Svitare 'adattatore (fig. 11, pos. A) per sostituire il cono.

Sostituzione del cono (fig. 10)
Svitare la vite del cono (pos. B) con una chiave allen. (Una chiave allen &
inclusa nel set delle guarnizioni Danfoss Industrial Refrigeration).

REG 15-40 0 mm A/F
REG 50-65 2,5mm A/F
Rimuovere le sfere (pos. C).

Numero di sfere in fig. 10, pos. C:

REG 15-20 10 pz.
REG 25-65 14 pz.

Il cono puo essere ora rimosso. Posizionare il nuovo cono sullo stelo e
ricordarsi di inserire la molla a disco (pos. D) tra lo stelo e il cono.
Comprimere la molla a disco e sostituire le sfere (pos. C).

Rimontare nuovamente la vite del cono utilizzando Loctite n. 648 per
assicurare che la vite sia ben fissata.

NONrimuovere néintervenire sulgrasso scurotralafilettaturadell’astaeil
coperchio.Nel casoin cuiil grasso sia stato contaminato dasporco, detriti,
particelle o acqua, & necessario sostituire interamente la parte superiore.

Montaggio

Rimuovere eventuale sporcizia dal corpo prima del montaggio della
valvola.Verificare cheil conossia stato completamente avvitatoin direzione
del coperchio prima che venga montato nel corpo valvola (fig. 4).

Nota:

Per le REG SA/SB DN 10-40, & importante assicurarsi che la parte
inferiore ela parte superiore dell’mserto sianoben avvitate insieme
(fig. 12) e che questa c avite sia ben serrata
durante il riposizionamento del cono nell’alloggiamento.

Serraggio

Serrare il coperchio con una chiave dinamometrica, ai valori indicati nella
tabella (fig. 4). Serrare il premistoppa con una chiave dinamometrica, ai
valori indicati nella tabella (fig. 8).

Utilizzare solo parti originali Danfoss, incluso premistoppa, o-ring e
guarnizioni, per la sostituzione. | materiali dei nuovi componenti sono
certificati per il refrigerante pertinente.

In caso di dubbio, contattare I'ufficio vendite Danfoss di zona.
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POLSKI

Montaz zaworu

Czynniki chtodnicz

Dotyczy czynnikéw chtodniczych: HCFC, HFC, R717 (amoniak), R744
(CO2), propan, butan, izobutan i etan.

Zawory te zaleca si¢ stosowac wytacznie w obiegach zamknietych.
Zakres temperatur
-60/+150°C (-76/+302°F)

Maks. cinienie robocze
Maksymalne cisnienie robocze zaworéw wynosi 52 bar g (754 psi g).

Montaz zaworu
Zawornalezyzamontowaczwrzecionemskierowanympionowodogérylub
w pozycji poziomej (rys. 1). Zawory nalezy otwiera¢ recznie. Zawoér
zostat tak zaprojektowany, aby wytrzymat wysokie cisnienie. Jednak
uktad rurociagéw powinierr by¢ zaprojektowany tak, aby uniknac
zamknietych przestrzeni cieczowych i zmniejszy¢ ryzyko wzrostu
cisnienia spowodowanego rozszerzalnoscia cieplng. Nalezy zapewnic
ochrone zaworu przed impulsami wysokiego cisnienia wynikajacymi
z uderzen cieczowych.

Zalecany kierunek przeptywu

Przeptyw powinien by¢ skierowany pod grzybek, zgodnie ze strzatka
umieszczona na korpusie zaworu (rys. 2). Sita uzywana do otwierania i
zamykania zaworu nie moze przekraczac sity wynikajgcejz zastosowania
standardowego pokretta.

Spawanie

Przed spawaniem nalezy wymontowac pokrywe zaworu (rys. 3), aby
zapobiec uszkodzeniu pierscieni O-ring znajdujacych sie w dfawnicy
i pomiedzy korpusem a pokrywa zaworu oraz teflonowej uszczelki
w gniezdzie zaworu. Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, aby nie uszkodzi¢
teflonowego piericienia stozkowego, oraz upewni¢ sie, czy podczas
demontazu pokrywa jest chroniona przed kurzem i woda.

Mozna nie demontowac¢ pokrywy pod warunkiem, ze: temperatura
otoczenia miedzy korpusem zaworu a pokrywa podczas spawania nie
przekracza +150°C/+302°F. Temperatura zalezy od metody spawania,
jak réwniez od sposobu chtodzenia korpusu zaworu podczas spawania.
(Chtodzenie moznazapewnic¢ miedzy innymi poprzez owiniecie korpusu
zaworu mokrg szmata). Nalezy sie upewnic, czy podczas spawania do
zaworu nie dostat sie kurz, okruchy spawalnicze itd.

Do spawania obudowy zaworu mozna stosowac tylko materiaty i metody
spawaniazgodnezmateriatem obudowy.Po montazu korpuszaworu nie
moze podlegac zewnetrznym naprezeniom mechanicznym.

Po zakonczeniu spawania, przed ztozeniem zaworu nalezy oczysci¢
wnetrze zaworu z zanieczyszczenn mechanicznych po spawaniu. Nie
pozostawiac okruchéw spawalniczych ani zanieczyszczen w gwintach
korpusu i pokrywy.

NIE nalezy usuwac ani poprawia¢ warstwy ciemnego smaru miedzy
gwintemwrzecionaa pokrywa.Jeslismarzostatzanieczyszczony kurzem,
okruchami spawalniczymi,innymi czastkamilub woda, nalezy wymieni¢
cata gorna czesc.

Zawory regulacyjne nie moga by¢ montowane w instalacjach, w ktérych
wylot zaworu jest otwarty do atmosfery. Wylot zaworu musi by¢ zawsze
podtaczony do instalacji lub nalezycie zaslepiony np. przyspawana
dennica.

Montaz elementéw zaworu

Przed ztozeniemzaworunalezy usunaczrurorazzkorpusuzaworuokruchy
spawalnicze i wszelkie zanieczyszczenia. Przed zmiana pozycji grzybka
w korpusie zaworu upewnic sig, ze grzybek jest catkowicie wykrecony
w strone pokrywy (REG DN 50-65) (rys. 4).

Dokrecenie
Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym momentem podanym
w tabeli (rys. 4).

Kolory i identyfikacja

Zawory REGmalowane sa w fabryce czerwonym podktadem gruntujacym.
Zawdrmozna precyzyjnie zidentyfikowacd za pomoca z6ttego pierscienia
identyfikacyjnego znajdujacego sie na gérze pokrywy oraz cechy
numeratora na korpusie zaworu. Po ztoZeniu i zamontowaniu zaworu
nalezy zabezpieczy¢ jego zewnetrzng powierzchnie przed korozja,
odpowiednig powtokg ochronng.

Przed przystapieniem do malowania zaworu zaleca sie zabezpieczenie
pierscienia identyfikacyjnego.

Danfis

Serwis

Dlawnica

Podczas wykonywania prac serwisowych nalezy wymienia¢ wytacznie

kompletna dtawnice, ktéra jest dostepnajako czes¢ zapasowa. Generalnie

nie wolno wymontowywac dtawnicy, gdy zawor jest pod cisnieniem.

Jednakze, jezeli zostana podjete ponizsze $rodki zapobiegawcze,

bedzie mozna wymontowa¢ dfawnice z zaworu, wewnatrz ktérego

panuje cisnienie.

Petne wykrecenie wrzeciona (rys. 5)

Aby catkowicie wykreci¢ wrzeciono, nalezy obraca¢ go w lewo, az do

petnego otwarcia zaworu.

Wyréwnywanie cisnien (rys. 6)

W niektérych przypadkach pod dtawnica tworzy sie cisnienie. W zwigzku

z tym przed wyréwnywaniem cisnierr nalezy przymocowac pokretto

(kdtko reczne) zamontowane nagérnym koncutrzpienia. Cisnieniamozna

wyréwnac poprzez powolne wykrecanie dtawnicy.

Demontaz dtawnicy (rys. 7)

Mozna teraz zdemontowac dfawnice.

Demontaz elementéw zaworu

Nie demontowac pokrywy, gdy wewnatrzzaworu nadal panuje ci$nienie.

-Sprawdzi¢, czy pierécien O-ring (rys. 9, poz. A) nie jest uszkodzony.

-Jezeli uszczelka (poz. A) zostata wystawiona na dziatania powietrza lub

czynnikéw chtodniczych innych nizwymienione w tejinstrukcjiinstalacji

przez czas dtuzszy niz 6 miesiecy, wéwczas nalezy ja wymienic.

-Sprawdzi¢, czy na wrzecionie nie ma zarysowan i/lub sladéw uderzen.

-Jedli uszkodzony jest teflonowy pierscien grzybka, nalezy wymieni¢
caty zespot grzybka.

-DN 10-40: Wykreci¢ przedtuzke wrzeciona (rys. 11, poz. A), aby ymieni¢

grzybek.
Wymiana grzybka (rys. 10)

Wykreci¢ wkret grzybka (poz. B) kluczem imbusowym. (Kluczimbusowy
znajduje sie w zestawie uszczelek firmy Danfoss Industrial Refrigeration).

REG 15-40 2,0 mm A/F
REG 50-65 2,5mm A/F
Wyjac kulki (poz. C).

Liczba kulek pokazanych na rys. 10, poz. C:

REG 15-20 10 szt.
REG 25-65 14 szt.

Mozna teraz zdja¢ grzybek. Zatozy¢ nowy grzybek na wrzeciono,
pamietajac o umieszczeniu sprezyny talerzykowej

(poz. D) pomiedzy wrzecionem a grzybkiem. Scisna¢ sprezyne
talerzykowa i wymieni¢ kulki (poz. C).

Posmarowac¢ gwint wkretu grzybka klejem Loctite 648, aby zapewni¢
wiasciwe unieruchomienie wkretu, i wkreci¢ wkret.

NIE nalezy usuwac ani poprawia¢ warstwy ciemnego smaru miedzy
gwintemwrzecionaa pokrywa.Jeslismarzostatzanieczyszczony kurzem,
okruchami spawalniczymi, innymi czastkamilub woda, nalezy wymieni¢
cata goérna czesé.

Montaz elementéw zaworu

Przed zmontowaniem zaworu oczysci¢ doktadnie wnetrze korpusu.
Przed umieszczeniem grzybka w korpusie zaworu upewnic sig, ze
grzybek jest wykrecony

w strone pokrywy (rys. 4).

ieniu do zaworéw REG SA/SB o srednicach DN 10-40
upewnic sig, ze dolna i gérna czes¢ wktadki jest doktadnie
dokrecona (rys. 12) oraz ze potaczenie to bedzie stabilne réwniez
podczas zmiany pozycji grzybka w obudowie.

Dokrecenie

Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym momentem podanym
w tabeli (rys. 4). Dokreci¢ dfawnice kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabeli (rys. 8).

Uzywac wytacznie oryginalnych czeéci zamiennych Danfoss, tacznie z
dtawnicami, pierscieniami O-ring i uszczelkami. Materiaty, z ktorych
wykonano nowe czesci, majg atest dopuszczajacy je do uzytku

z okre$lonym czynnikiem chtodniczym.

W razie watpliwosci nalezy skontaktowac sig zlokalnym biurem sprzedazy
firmy Danfoss.
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PYCCKUn

MouTax

XnapareHTbl

MpurogHbl ana cuctemHa FXOY, FOY,R717 (ammuak), R744(CO2), nponake,
6yTaHe, n3obyTaHe 1 3TaHe.

PeKoMeH/yeTCA NCMonb30BaThb KflanaH TOMbKO B 3aKPbITbIX KOHTYpaXx.
JinAa nonyuyenna 6onee noapobHoi nHGopmauyun obpaujantecs B
KomnaHuio Danfoss.

[AnanasoH Temnepatypbl

-60/+150°C (-76/+302°F)

Makc. pabouee aaBneHue

KnanaHbl npefjHa3HaueHbl AnA paboTbl C MaKC. pabounm fasneHviem 52
6ap 136. (754 PpyHTa/KB. Atorim 136.)

MonTtax

IMpu ycTaHOBKe KnanaHa WTOK AOMKeH

6bITb HanpaB/eH BePTVKabHO BBEPX N FOPU3OHTabHO (puc. 1).
KnanaHbl Heo6xofiMo OTKPbIBaTb BPYUHy!0. KnanaHbl BblaepuBaioT
BbICOKOE BHyTpeHHee fjaBneHve. OAHaKo crcTema Tpy6onpoBoaoB
[loMKHa BbITb CNPOEKTNPOBaHa Tak, YTo6bl U36exaTb NoABNEHUA
y4acTKoB,

B KOTOPbIX MOXET 3a/lepXXNBaTbCA XKUAKNIN X1aflareHT, 1 TaKum
06pa3oM MOHN3UTbL PUCK BO3HUKHOBEHA MAPOyAapa npu ero
TennoBom paciumpeHuy. Heo6xoarmo obecrneunTb 3aluuTy KnanaHa ot
V3MeHeHUN NaBNeHnA B CUCTeMe, TaKUX KaK «ripaBinyeckunii yaap».

r Y P
MoToK AoMmxeH GbiTb HaNpaBeH, Kak NOKa3aHO CTPENKOM Ha Kopryce
KnanaHa (puc. 2).Cuna, ucrnonb3yemas 1A OTKPbITUA M 3aKPbITUA Kanaxa,
He [OIKHa MPEBBbILLaTh CUAY PYYHOrO MaxoByKa.

Ceapka

lMepey npoBefieHNeM CBapoUHbIX paboT Heo6X0ANMO pa3o6paTh KianaH
(pyc. 3), uTobbl M36eXaTb NOBPEXAEHWA YNNOTHUTENbHbIX Konew, n
TedNOHOBbIX YNNOTHEHWNIH GYHKLMOHaNbHOrO Moayns. OCTOPOXHO, He
nospeauTe Te$pIoHOBOE yMNOTHEHEe. Heo6xoArMo obecrneunTsb 3aluuTy
CHATOTO GYHKLMOHaNIbHOTO MOAY/NA OT FPA3N 1 BOfbI.

Pa36op knanaHa He o6A3aTeneH, ecv TemnepaTypa MeXay Koprycom
KnanaHa n GyHKLVNOHaNbHbIM MOAY/IEM BO BPeMA CBapKU He NPeBbicuT
+150°C.3TaTemnepaTypa 3aBUCUT OT METOfja CBAapPKK, a TaKKe OT Hannuua
OXNaX[eHUA Kopryca KnanaHa BO BpemMA NPOBeAeHA CBapOYHbIX paboT
(oxnaxpaeHne MOXHO obecneunTb, 06epHYB KOPMYC KnanaHa BNaxHon
TKaHblo). CneauTe 3a Tem, 4TObbI B XOfi€ CBapPOUHbIX PaboT B KnanaH He
nonano HUKaKoW rPA3M, CBAPOYHOI OKaMHbI U T. M.

Mcnonb3oBaTbCA AOMKHBI TONBKO MaTepuanbl U MeTOfbl CBapKu,
COBMeCTMMble C MaTepnanom Koprnyca KnanaHa. [ocie mMoHTaxa
KOpMycC KnanaHa He [JOSKeH MoABepraTbCA BHELWHUM BO3AeNCTBUAM
VNIV Harpy3sKam.

Mocne 3aBeplueHNA cBapOuHbIX paboT, nepes cbopkon KnanaHa
HEO6XOAMMO OUNCTUTL BHYTPEHHIOK MOBEPXHOCTb KflanaHa oT rpAasn
1 oKanuHbl. He lonyckaiite nonagaHuna okanuHbl 1 rpasn B pe3bbosbie
CoefIVIHEHVA MEeX Y KOPTYCOM U GYHKLIMOHANbHBIM MOAySIeM (KPbILLKOW).
He ypanaiite 1 He HaHOCUTe [JOMOJHUTENbHYIO CMa3Ky Ha pe3bboBoe
coefjHeHme WnuHgena. Ecnv cmaska 3arpAsHeHa Mycopom, YacTuLamu
VNV BOALOW, HEO6XOAMMO 3aMeHUTb GYHKLMOHANbHbIN MOAYIIb.
3anpelyaeTca ycTaHaBnMBaTh KnanaHbl REG B cuctemax, rie BbIXO[HO
WwTyuep cooblleH ¢ aTMocdepoit. BbixofHOW WTyLep AOMKEH ObiTb
BCerfja CoefiHeH CCUCTEMO, NGO OSKeH BbITb 3arTyLUeH TPy NoMOoLLn
NpUBapeHHO MAACTVHbI MW CNeLuanbHON 3aryLWKu.

C6opka

lMepen cbopkoii yaanute ¢ Tpy6 1 Kopryca KnanaHa, OKanuHy 1 rpasb
nioboro xapakTepa. [epey nepeycTaHOBKOI KOHyCa B KOpryce KnarnaHa
y6eauTech B TOM, YTO OH Obl/ MOSHOCTbIO BbIBHUYEH B CTOPOHY KPbILLKY
(REG DN 50-65) (puc. 4).

3araxKa

3aTAHNUTE 6ONTbI NPU MOMOLLY AMHAMOMETPUUYECKOTO KITloYa 0 3HaUeH i,
yKa3aHHbIX B Tabnuuie (puc. 4).

Okpacka n Mapkuposka

Ha 3aBope knanaHbl REG OKpalmBaloTcA rpyHTOBKOW KpacHOro
ueta. TouHaa uAeHTUMKaLMA KnanaHa Npon3sBoauTca Gnaropapa
Oro3HaBaTe/IbHOMY KOJIbLy XKeNTOro LiBeTa B BEpXHel YacTu WToKa, a
Takxke 6narofjapA oTTUCKy Ha Kopryce KnanaHa. Heobxoyrmo obecneunts
3aLNTY HapyXHOW MOBEPXHOCTY KOpMyca KnamnaHa oT Kopposuu npu
MOMOLYM COOTBETCTBYIOLIErO 3aLUTHOTO MOKPLITUA NMOCIE MOHTaXa
n cbopku.

[Mpu NOBTOPHOII OKpPacKe KanaHa pekomMeHyeTca 06ecneunTb 3aluuTy
0Or03HaBaTeIbHOTO KOMbLia.

TexHnueckoe OGCIIy)KIIIBaHIIIe

CanbHuK

lMpu BHINONMHEHUN TEXHUYECKOTO OBCIYXKMBAHWA CaNlbHUK MeHAeTCA
nonHocTbo.CTPOro 3anpeljaeTca yfanaTb CalbHUK, eCau  KnanaH
HaxoanTcA noa fasneHrem. OfHaKo, eciv NPYHUMAIOTCA Cneaylolmne
Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTY, CalbHUK MOXHO BbIHYTb, laXe eCiv KnanaH
BCE elle HaxoANTCA MOA AaBeHnem:

Mocapaka Ha BepxHee cepio (puc. 5)
[infA nocaakw KnanaHa Ha BepxHee Ce/y/1o MoBEPHITE WNMHAENb NPOTUB
4acoBOW CTPEIKY A0 MOJTHOTO OTKPLITUA KNanaHa.

BbipaBHMBaHue aaBneHns (puc. 6)

B HEKOTOPbIX Clyyasnx 3a canbHUKOM o06pasyeTca aBneHue. oatomy B
npoLecce BbpaBHVBaHWA aBNEHA HaBePXY WNNHAENA 3aKpennaeTca
MaxoBUK WU aHaJIOMIYHOE YCTPOIICTBO. [laBNieH e MOXHO BbIPOBHAT,
Me//IeHHO OTKPYUNBasA CalbHIK.

JemoHTax canbHuKa (puc. 7)
Tenepb MOXHO CHATb CaNbHUK.

Pa36opka KnanaHa

3anpellaeTca AeMOHTUPOBATb LITOK, MOKa KfarnaH HaxoguTca nog

[naBneHvem.

-Y6eauTech, 4To yNNoTHUTENbHOE KOMbLo (pUc. 9, no3. A) He

NoBpeX/eHo.

-Mpoknagky (nos. A), KoTopas NofiBepraeTca BO3ALNCTBIIO BO3AyXa UK

XNafjloHOCHTeNell, He PEKOMEH[OBaHHbIX B 3TOM PYKOBOACTBE MO

YCTaHOBKe, B TeueHue 6onee 6 MecALEeB, HEOOXOAVNMO 3aMEHUT.

-Y6eauTech, 4T Ha LWNUHAENe OTCYTCTBYIOT LLapanuHbl 1 CRefibl yAapoB.

-Ecnn TepnoHoBoe KoHYcCHOe KombLO 6bio MOBPEXAeHO, 3aMeHe

MOANEXMT BeCb KOHYC B cbope.

- DN 10-40: otBuHTUTE afanTep (puc. 11, no3. A), utobbl NonyunTL
BO3MOXHOCTb 3aMEHUTb KOHYC.

3ameHa KoHyca (puc. 10)

OTBUHTMTE BUHT KOHYyca (Mo3. B) C nomoLybio TOpLEBOro Kitova.
(TopLieBO KNoy BK/KOUEH B KOMMEKT CaNbHWKOB NoApasaeneHns
Danfoss Industrial Refrigeration).

REG 15-40
REG 50-65
CHumuTe Wwapmku (nos. C).

Konuuectso wapukos Ha puc. 10, nos. C:

REG 15-20 10 wr.

REG 25-65 14 wr.
Mocne 3Toro KOHYC MOXKHO CHATb. YCTaHOBITE HOBbIN KOHYC Ha
wnuHAenb. He 3abyapTe yCTaHOBUTL AUCKOBYIO MPY»KMHY (Mo3. D)
MeXAay WN1HAeNem n KoHycom. CoXMMTE JUCKOBYIO MPYXKIHY 1
3ameHwTe Wwapukm (nos. C).

BcTaBbTe BVHT KOHyca 06paTHO Ha MecTo, Ucnonb3ys pukcatop Loctite
Ne 648 Ana HafjeXXHOro 3aKpernyieHna BUHTa.

He ypanaiite n He HaHOCKTe JOMONHUTENbBHYIO CMa3Ky Ha pe3bboBoe
coeanHeHve wWnuHaena. Ecnn cmaska 3arpAsHeHa Mycopom,
YacTULAMM UK BOLIOM, HEOGXOANMO 3aMeHUTb GYHKLIVOHANbHbIN
Moaynb.

2,0 MM 1o 3eBY
2,5 MM o 3eBy

C6opka

lMepen c6opKoI KnanaHa yaanute ¢ Koprnyca rpasb Nto60ro xapakTtepa.
Mepep 3ameHo KOHyCa B Kopryce KianaHa (puc. 4) ybeantech, 4to oH
MOJTHOCTbBIO BbIKPYUEH.

Mpumeuanune:

Anak REG SA/SB cp DN 10-40 BaxxHO caenatb
Tak, YTOGbI HYXKHASA 1 BEpPXHAA 4YaCTN BCTaBKN 6b11M NNOTHO
CBUHYEHbI (pync. 12) 1 YTo6bl faHHOE BUHTOBOE cocefHme
OCTaBanoch MIOTHbIM B XOfie NepeyCcTaHOBKM KOHYca B Kopryce.

3aTaxKa

3aTtAHUTe 60NTbI NPY NOMOLLYW AVHAMOMETPUYECKOTO KJlloya [10
3HaAYEHWI, yKasaHHbIX B TabnuLe (pUc. 4). 3aTAHNTE CanbHUK NpW MoMoLmn
[IHaMOMETPVYECKOTO KJlioya [10 3HaUYeHUI, yKasaHHbIX B Tabnuue
(puc. 8).

JInA 3ameHbl NCNONb3yITe TONbKO NOAJIVHHbBIE IeTan NPON3BOACTBA
KomnaHun Danfoss, BKNtouas canbHMKW, yNNOTHATENbHbIE KOMbLia

1 npoknaaku. Matepranbl HOBbIX fleTanei cepTudnLpoBaHbl AnA
COOTBETCTBYIOLLETO X/lafareHTa.

B cnyyae comHeHus, noxanyicTa, obpallaiTecs B OTAEN NPofaxK
KomnaHuu Danfoss.
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PORTUGUES

Instalagao

Refrigerantes

Aplicavel a HCFC, HFC, R717 (Aménia),

R744 (CO2), Propano, Butano, Isobutano e Etano.

A vélvula é recomendada apenas para uso em circuitos fechados. Para
mais informagoes, entre em contato com a Danfoss.

Faixa de temperatura

-60/+150°C (-76/+302°F)

Pressao max. de trabalho

As valvulas sao projetadas para uma pressao max. de trabalho de 52
bar (754 psi g).

Instalacao

A vélvula deve ser instalada com o eixo verticalmente para cima
ou em posicao horizontal (fig. 1). As vélvulas devem ser abertas
manualmente. A valvula é projetada para suportar uma alta pressao
interna. Entretanto, o sistema de tubulagdo deve ser desenhado para
evitar armadilhas de liquido e reduzir o risco de pressao hidraulica
causada pela expansdo térmica. Assegure-se de que a valvula
esteja protegida contra transientes de pressao, como os “golpes
de ariete” no sistema.

Diregao de fluxo recomendada

Direcione o fluxo para o cone, conforme indicado pela seta na carcaca
da vélvula (fig. 2). A forca usada para abrir e fechar a vélvula ndo deve
exceder a for¢a de um volante comum.

Soldagem

A tampa deve ser removida antes da soldagem (fig. 3) para evitar danos
nos o-rings e vedagdes nas gaxetas e entre o corpo da vélvula e a tampa,
bem como o anel de teflon no assento de valvula. Tenha cuidado para
néo danificar o anel do cone de teflon e certifique-se de que a tampa
toda esteja protegida contra sujeira e agua enquanto estiver removida.

Aremocaodatampapode serignoradacontantoque:duranteasoldagem,
a temperatura na area entre o corpo e a tampa da vélvula nao exceda
+150°C/+302°F.Essatemperaturadepende dométodode soldagemede
qualquer resfriamento do corpo da véalvula durante a soldagem em si. (O
resfriamento pode ser feito, por exemplo, enrolando um pano molhado
ao redor do corpo da vélvula.) Certifique-se de que poeiras, residuos de
soldagem, etc. ndo entrem da valvula durante o processo de soldagem.
Somente materiais e métodos de soldagem compativeis com o material
do corpo da vélvula podem ser aplicados a ela. O corpo da vélvula deve
estar livre de tensao (cargas externas) ap6s a instalagao.
Limpeavalvulainternamente pararemoverresiduos dasoldagem nofinal
doprocessoeantesqueavalvulasejamontadanovamente.Eviteresiduos
de solda e sujeira nas roscas do corpo e da tampa.

NAO remova ou realize a manutencdo do lubrificante/graxa de cor
escura entre a rosca do eixo e a tampa. Caso o lubrificante/graxa tenha
sido contaminado por sujeira, residuos ou agua, toda a tampa superior
deve ser substituida.

N&o monte vélvulas REG em sistemas em que o lado de saida da véalvula
fique aberto a atmosfera. O lado de saida da vélvula deve estar sempre
conectado ao sistema ou tampado adequadamente, por exemplo, com
um cap ou uma tampa soldados na extremidade.

Montagem

Remova os detritos da soldagem e qualquer sujeira nos
tubos e no corpo da vélvula antes da montagem. Verifique
se o cone foi totalmente parafusado para trds em direcdo ao
castelo antes que ele seja recolocado no corpo da valvula (REG
DN 50-65) (fig. 4).

Aperto

Aperteatampa com uma chave de torque conforme os valoresindicados
na tabela (fig. 4).

Cores e identificacao

As valvulas REG sao pintadas com uma base de zarcdo na fabrica. A
identificagdo precisa da valvula é feita pelo anel de identificacdo na
parte superior da tampa, assim como através da estampagem no corpo
davalvula. A superficie externa da carcaga da vélvula deve ser protegida
contra corrosao com uma camada protetora adequada apés ainstalagao
eamontagem.

Recomenda-se proteger o anel de identificacdo quando a valvula é
pintada novamente.

Danfis

Manutencao

Junta de vedagao

Ao executar servigos e manutengdo substitua somente o prensa gaxeta
completo, que esta disponivel como pecadereposi¢do.Comoregrageral,
o prensa gaxeta nao deve ser removido se houver pressao interna na
valvula.Entretanto, se as seguintes medidas de precaucaoforemtomadas,
ajunta de vedagao pode ser removida com a vélvula ainda sob pressao:
Inversao (fig. 5)

Parainverteravalvula, gire o eixo no sentidoanti-horarioaté queavalvula
fique completamente aberta.

Equalizacgao da pressao (fig. 6)

Emalguns casos, forma-se pressdo atras da junta de vedagédo. Neste caso,
umvolante oudispositivo similardeve serfixado na parte superior do eixo
enquanto a pressao é equalizada. Pode-se equalizar a pressao ajustando
a parafusagem da junta lentamente.

Remocao da junta de vedacao (fig. 7)
Agora a junta de vedagao pode ser removida.

Desmontando a vélvula
Néao remova a tampa enquanto a valvula ainda estiver sob pressao.
- Verifique se o anel de vedacao (fig. 9, pos. A) nao foi danificado.
- Seajuntade vedacao (posicao A) tiver
sido exposta ao ar ou a mais refrigerantes do que os listados neste
guia deinstalacao por mais de ela deverd ser substituida em 6 meses.
- Verifique se o eixo ndo apresenta arranhes e marcas de impacto.
Se o0 anel de teflon do cone foi danificado, todo o conjunto do cone
deve ser substituido.
DN 10-40: Solte o adaptador (fig. 11, pos. A) para poder trocar o
cone.

Substituicao do cone (fig. 10)
Solte o parafuso do cone (pos. B) com uma chave allen. (Uma chave
allen esta incluida no conjunto de gaxetas de Refrigeragdo Industrial

Danfoss).

REG 15-40 2,0 mm A/F
REG 50-65 2,5mm A/F
Remova as esferas (pos. C)

Numero de esferas na figura 10, posicdo C:

REG 15-20 10 pgs.
REG 25-65 14 pgs.

Agora o cone pode ser removido. Coloque o0 novo cone no eixo e
lembre-se de colocar a mola de disco (pos. D) entre o eixo e o cone.
Comprima a mola de disco e substitua as esferas (pos. C).

Reencaixe o parafuso do cone usando Loctite No. 648, garantindo que o
parafuso seja fixado adequadamente.

NAO remova ou realize a manutencéo do lubrificante/graxa de cor
escura entre a rosca do eixo e a tampa. Caso o lubrificante/graxa tenha
sido contaminado por sujeira, residuos ou dgua, toda a tampa superior
deve ser substituida.

Montagem

Remova qualquer sujeira do corpo antes

de montar a valvula. Verifique se o cone foi totalmente parafusado para
tras em direcao a tampa antes que ele seja recolocado no corpo da
vélvula (fig. 4).

Observagao:

Para os tamanhos REG SA/SB da DN 10-40, é importante
garantir que a parte inferior e superior da insercao estao bem
aparafusadas juntas (fig. 12) e que a conexao a parafuso é
mantida firme durante a recolocagao do cone na carcaca.

Aperto

Aperte a tampa com uma chave de torque nos valores indicados na
tabela (fig. 4). Aperte a junta de vedagdo com uma chave de torque nos
valores indicados na tabela (fig. 8).

Utilize somente pegas originais Danfoss, incluindo juntas de vedagéo,
anéis de vedagao e gaxetas para as substitui¢des. Os materiais das pegas
novas sao certificados para o refrigerante relevante.

Em caso de duvidas, entre em contato com a Danfoss em sua regiao.
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Danfoss A/S
Climate Solutions - danfoss.com « +45 7488 2222

Any information, including, but not limited to information on selection of product,its application or use, product design, weight, dimensions, capacity or any other technical data in product manuals,
descriptions, adver , etc. and whether made available in writing, orally, electronically, online or via download, shall be considered informative, and is only binding if and to the

extent, explicit reference is made in a quotation or order confirmation. Danfoss cannot accept any responsibility for possible errors in catalogues, brochures, videos and other material.

Danfoss reserves the right to alter its products without notice. This also applies to products ordered but not delivered provided that such alterations can be made without changes to form, fit or

function of the product.

All trademarks in this material are property of Danfoss A/S or Danfoss group companies. Danfoss and the Danfoss logo are trademarks of Danfoss A/S. All rights reserved.

11 | AAN04538641762202-001001 © Danfoss | Climate Solutions | 2025.03



