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Installation guide

Hand operated regulating valves
REG-SA, REG-SB | 65 bar (942 psi) &

089

Installation / Instalacién / Installazione / Instalacio / Z%% / Montaz / MoHTax

Valve size | Bolt* Nm LB-feet

DN 15-20 | M8x30 21 15
DN 25-50 | M10x30 44 32
DN 65 M12x30 74 54

*Always use 42CrMo4, DIN 933

Danke

DNes|
Valve size Nm LB-feet L
DN 10 80 59 Y—H*
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Maintenance / Mantenimiento / Manutenzione / Manutencao / 4P / Serwis / Texunueckoe o6cnyxnsaHne

®

Nm LB-Feet
DN 10 30 22
DN 15-20 50 37
DN 25-40 75 55
DN 50-65 95 70

B
N/
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Ensure tight screw connection.

Stellen Sie sicher, dass die Schraubenverbindung

dicht ist.

. . . 7Nm
Assurez-vous que les vis sont bien serrées.
Garantizar el correcto apriete de las conexiones
roscadas.

Assicurarsi che le viti siano ben serrate.

Certifique-se de que a conexao a parafuso esta
firme.

BRBELZEORE.
Upewnic sie, ze wkrety sa doktadnie dokrecone.
O6ecneybTe NIOTHOE BUHTOBOE COEMIUHEHNE.
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Installation

Refrigerants

Applicable to HCFC, HFC, R717 (Ammonia),
R744 (CO,), 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 65 bar (942 psi).

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/Brazing

Remove the bonnet before welding/
brazing (fig. 3a/3b) 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.

For valves with socket brazing DIN(SD) or
socket brazing ASME(SA) connections it is
always recommended to remove the top
cover then clean connections with cleaning
agent and wrap wet cloth during brazing
(fig. 3b). For valves with butt weld housings
removing the top cover 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/brazing
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/brazing debris at completion of
welding/brazing and before the valve is
reassembled. Avoid welding/brazing
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 open to
atmosphere. The outlet side of the valve
must always 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 yellow
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. As a 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
similar should be fastened on top of the
spindle while the pressure is equalized.

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

Danifi

Removal of packing gland (fig. 7)
The 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 in
this installation guide for more than
6 months it 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) with an
Allen key. (An Allen key is included in the
Danfoss Industrial Refrigeration gasket set).

REG 15-40
REG 50-65

2.0 mm A/F
2.5 mm A/F

Remove the balls (pos. C).

Number of balls in fig. 10, pos. C:
REG 15-20
REG 25-65

10 pcs.
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, to the values indicated in the table
(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 fur HFCKW, HFKW, R717
(Ammoniak), R744 (CO,), Propan, Butan,
Iso-Butan und Ethan.

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

Temperaturbereich
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Druckbereich
Die Ventile sind flr einen max. Betriebsdruck
von 65 bar g ausgelegt.

Installation

Das Ventil ist mit der Spindel vertikal nach oben
oder in waagerechter Position zu montieren
(Abb. 1). Ventile sollten mit der Hand laut
Hinweisen auf dem Datenblatt ge6ffnet werden.
Das Ventil ist fir sehr hohe Innendriicke
dimensioniert. Jedoch ist bei der Auslegung
des Rohrsystems darauf zu achten, dass
Kaltemitteleinschliisse vermieden werden,

und dass das Risiko von durch thermische
Expansion verursachtem hydraulischem Druck
reduziert wird. Es ist sicherzustellen, dass

das Ventil gegen Druckschwingungen in der
Anlage, wie “Flissigkeitsschlage’, geschitzt ist.

Empfohlene Durchflussrichtung

Der Durchfluss ist zum Kegel hin in Richtung
des Pfeils auf dem Ventilgehause (Abb. 2)

zu leiten. Die zum Offnen und SchlieBen des
Ventils aufgewendete Kraft darf die Kraft eines
gewohnlichen Handrads nicht tiberschreiten.

Schweilen/L6ten

Entfernen Sie das Oberteil vor dem Schwei3en/
Hartléten (Abb. 3a/3b), um eine Beschadigung
der O-Ringe in der Stopfbuchse und zwischen
dem Ventilkdrper und dem Oberteil sowie

der Teflondichtung im Ventilsitz zu vermeiden.
Achten Sie darauf, den Teflon-Konusring

nicht zu beschddigen, und stellen Sie sicher,
dass das komplette demontierte Oberteil

vor Schmutz und Wasser geschiitzt ist.

Bei Ventilen mit DIN(SD)- oder ASME(SA)-
Lotstutzen wird immer empfohlen, das
Ventiloberteil zu entfernen, die Stutzen mit
Reinigungsmittel zu reinigen und wahrend
des Hartlotens mit einem feuchten Tuch

zu umwickeln (Abb. 3b). Bei Ventilen mit
Anschweigehdusen kann das Entfernen des
Ventiloberteils entfallen, vorausgesetzt, dass:

die Temperatur zwischen Ventilkorper und
Oberteil wahrend des Schweif3ens +150 °C/+
302 °F nicht Ubersteigt. Diese Temperatur hangt
vom SchweiBverfahren sowie von der Kiihlung
des Ventilkorpers wahrend des Schweil3ens
ab. (Die Kiihlung kann beispielsweise durch
Umwickeln des Ventilkorpers mit einem
feuchten Tuch sichergestellt werden.) Stellen
Sie sicher, dass wahrend des Schweivorgangs
kein Schmutz, keine Schweilrlickstande usw.
in das Ventil gelangen.

Es durfen nur Materialien und Schweil3-/
Hartlétmethoden verwendet werden,

die mit dem Material des Ventilgehduses
kompatibel sind. Das Ventilgehduse

muss nach der Installation frei von externen
Spannungen sein (keine duBeren Lasten).

Das Ventil sollte nach dem Schwei3en/Hartl6ten
und vor dem erneuten Zusammenbauen

von innen gereinigt werden, um Schweif3-/
Lotriickstande zu entfernen Vermeiden Sie
SchweiB-/Létriickstande und Schmutz in den
Gewinden des Gehduses und des Oberteils.
Das dunkle Schmierfett zwischen dem
Spindelgewinde und dem Ventiloberteil darf
NICHT entfernt oder gewartet werden. Falls
das Schmierfett durch Schmutz, Riickstande,
Partikel oder Wasser verunreinigt wurde, muss
das Oberteil vollstdndig ausgetauscht werden.

Montieren Sie keine REG-Ventile in Systemen,
bei denen die Austrittsseite des Ventils nach
auBlen hin offen ist. Die Austrittsseite des Ventils
muss immer an die Anlage angeschlossen

oder ordnungsgemal verschlossen sein,

z. B. mit einer angeschweiflten Endplatte.

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbausind alle Schweif3riick-
stande und eventueller Schmutz von Rohren
und Ventilgeh&use zu entfernen. Der Kegel
vollig muss vollig gegen den Ventildeckel
geschraubt sein, bevor der Einbau in das
Ventilgehduse erfolgt (REG DN 50-65) (Abb. 4).

Festspannen

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

Farben und Kennzeichnung

Die REG-Ventile werden in der Fabrik mit einem
gelben Grundanstrich versehen. Eine genaue
Kennzeichnung des Ventils erfolgt auf dem
gelben ID-Ring oben am Ventildeckel und

ist auch in das Ventilgehduse eingeschlagen.
Die AuBenoberflache des Ventilgehauses

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.

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 Beriicksichtigung folgender
VorsichtsmaBnahmen 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 vollig offen ist.

Druckausgleich (Abb. 6)

Unter Umstadnden bildet sich hinter der
Stopfbuchse Druck. Deswegen sollte, wahrend
der Druck ausgeglichen wird, am Spindelkopf
ein 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
Sechskantstiftschllssel 16sen.

REG 15-40 ..uuueeereeeerrerrenennns 2,0 mm Schlisselweite
REG 50-65 ....oeeeeeeeeeernnns 2,5 mm Schlisselweite

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

Die Kugeln (Pos. C) entfernen.

Anzahl Kugeln in Abb. 10, Pos. C:
REG 15-20
REG 25-65

10 Stck.
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 nicht vergessen.
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, Riickstande,
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 Ventilkdrper eingesetzt wird ist
sicherzustellen, daf3 der Kegel vollig gegen
den Ventildeckel geschraubt ist (Abb. 4).

Achtung:

Fiir REG SA/SB DN 10-40 ist es wichtig sicher
zu stellen, daB das obere und untere Teil
des Einsatzes fest zusammengeschraubt ist
(Abb.12) und das die Schraubverbindungen
beim Einsetzen fest verbunden bleiben.

Festspannen

Den Ventildeckel mit einem Drehmoment-
schlissel festspannen, furr diesbeziigliche
Werte siehe Tabelle (Abb. 4).

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

Zum Austausch nur Originalteile von Danfoss,
einschliefllich Stopfbuchsen, O-Ringe und
Dichtungen, verwenden. Die Werkstoffe von
Neuteilen sind flr 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 (CO,), propane, butane,
isobutane et éthane

L'utilisation du régleur est uniquement
conseillée dans les circuits fermés.
Pour plus d'informations, contactez Danfoss.

Plage de températures
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Pression de service max.
Les régleurs sont congus pour une pression
de service maximale de 65 bar g.

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 facon 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 qu'indiqué

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/brasage

Retirer le capot avant de souder/braser

(fig. 3a/3b), afin d'éviter d'endommager les
joints toriques du presse-étoupe, et entre le
corps de la vanne et le capot, ainsi que le joint
d'étanchéité en téflon du siege 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 'eau.

Pour les vannes avec raccordements a brasage
par emboitement DIN(SD) ou ASME(SA), il est
toujours recommandé de retirer le couvercle
supérieur, puis de nettoyer les raccordements
avec un produit de nettoyage et d'envelopper
un tissu mouillé pendant le brasage (fig. 3b).
Pour les vannes avec boitiers a soudure bout

a bout, le couvercle supérieur peut rester

en place a condition que :

La température dans la zone entre le corps

de vanne et le capot ne dépasse pas +150 °C
(+ 302 °F) pendant le soudage. Cette température
dépend de la méthode de soudage ainsi que
d’un éventuel refroidissement du corps de
vanne pendant le soudage. (Le refroidissement
peut étre réalisé, par exemple, en enveloppant
le corps de la vanne d'un chiffon humide.)
Veiller a ce qu’aucune salissure, aucun débris
de soudage, etc. ne s'introduisent dans

la vanne pendant le soudage.

Seuls des matériaux et des méthodes de
soudage/brasage compatibles avec le matériau
du corps de la vanne, peuvent étre appliqués
au boitier de la vanne. Aucune contrainte
(charges externes) ne doit étre exercée sur

le boitier de la vanne aprés l'installation.

Nettoyer l'intérieur de la vanne pour éliminer
les débris de soudage/brasage une fois

le soudage/brasage effectué et avant le
remontage de la vanne. Eviter que des résidus
de soudage/brasage et des salissures ne
péneétrent dans les filets du boitier et le capot.
Ne PAS enlever ou nettoyer I'excédent de graisse
foncée entre le filetage de la tige et le capot.
En cas de contamination de la graisse par de
la saleté, des débris, des particules ou de I'eau,
la partie supérieure doit étre entiérement
remplacée.

Les robinets REG ne doivent pas étre montés
dans des systemes ou la sortie de la vanne
est exposée a l'air. Le coté sortie de la vanne
doit toujours étre raccordé au systéme 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 procéder au montage. Vérifiez que le

cone a été entiérement revissé a l'arriere

du capuchon avant de le replacer dans

le corps de la vanne (REG DN 50-65) (fig. 4).

Serrage

Serrez le capuchon a I'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux
valeurs indiquées dans le tableau (fig. 4).

Couleurs et identification

Les robinets régleurs REG sont recouverts
en usine d'une couche de peinture primaire
jaune. Le robinet peut étre précisément identifié
a l'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 corps du régleur
doit étre protégée de la corrosion a l'aide
d'un revétement adéquat appliqué apres
l'installation et le montage.

Il est recommandé de protéger la plaque
signalétique lors de I'application de la peinture
sur la vanne.

Maintenance

Presse-étoupe

Lors des opérations de service et de maintenance,
remplacez uniqguement le presse-étoupe
complet, disponible en piece détachée. En régle
générale, le presse-étoupe ne doit pas étre retiré
lorsque le régleur est sous pression. Toutefois, si
les mesures de précaution suivantes sont prises,
il est possible de remplacer le presse-étoupe
pendant que le régleur est sous pression :

Contre-siege (fig. 5)

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

Egalisation de la pression (fig. 6)

Dans certains cas, une pression se forme derriere
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.

- Sile joint d'étanchéité (pos. A) est resté
al'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 du cone en téflon a été
endommagée, remplacez le cone entier.

- DN 10-40: Dévissez I'adaptateur (fig. 11,
pos. A) afin de pouvoir changer le cone.

Remplacement du cone (fig. 10)

Dévissez la vis du céne (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 2,5 mm 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 veillez a placer le
ressort circulaire (pos. D) entre la tige et le cone.
Comprimez le ressort circulaire et replacez

les billes (pos. C).

Remettez la vis du cone en utilisant le 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
I'eau, la partie supérieure doit étre entiérement
remplacée.

Montage

Avant le montage, retirez si besoin les impuretés
du corps du régleur. Vérifiez que le cdne 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
I'insert sont correctement vissées ensemble
(fig. 12) et que leur raccord est fermement
maintenu lors du repositionnement du cone
dans le corps.

Serrage

Serrez le capuchon a l'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux
valeurs indiquées dans le tableau (fig. 4).
Serrez le presse-étoupe a l'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux
valeurs indiquées dans le 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
frigorigene utilisé.

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

Refrigerantes
Aptas para HCFC, HFC, R-717 (amoniaco),
R-744 (CO,), propano, butano, isobutano y etano.

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

Rango de temperatura
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Presion de trabajo maxima
Estas valvulas estan disefadas para soportar una
presion de trabajo maxima de 65 bar (942 psig).

Instalacion

La vélvula 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 vélvulas disefadas para soportar una
presion interna elevada. Sin embargo, el sistema
de tuberias debe disefarse de tal forma que

se eviten las acumulaciones de liquido y se
reduzca el riesgo asociado a la presion hidraulica
generada por la expansién 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 abriry cerrar la
vélvula no debe ser mayor que la que pueda
ejercerse utilizando un volante convencional.

Soldadura

El casquillo debe desmontarse antes de

la soldadura (fig. 3a/3b) para evitar que se
produzcan dafos en las juntas tdricas del
prensaestopas y entre el cuerpo de la valvula

y el casquillo, asi como en la junta de teflon

del asiento de la valvula. Tenga cuidado de

no dafar el anillo cénico de teflén y asegurese
de proteger toda la parte superior de la vélvula
de la suciedad y el agua al extraerla.

Para valvulas con casquillo de soldadura
DIN(SD) o ASME(SA), se recomienda retirar
siempre la cubierta superior y, a continuacién,
limpiar las conexiones con un producto de
limpieza y envolver un pafno humedo durante
la soldadura (fig. 3b). Para las vélvulas con
carcasas con soldadura a tope, Unicamente
puede dejarse la cubierta superior colocada si:

La temperatura de la zona situada entre el
cuerpo de la vélvula y el casquillo no supera

los +150 °C (+302 °F) durante la soldadura. Esta
temperatura depende del método de soldadura
empleado, asi como de la refrigeracion que
pueda aplicarse al cuerpo de la valvula durante
la soldadura. Por ejemplo, podria refrigerarse
envolviendo el cuerpo de la valvula con un pafo
hdmedo. Durante las operaciones de soldadura,
asegurese de que no se introduzcan en la vélvula
suciedad, restos de materiales de soldadura, etc.

En el cuerpo de la valvula solo deben aplicarse
materiales y métodos de soldadura compatibles
con el material del cuerpo de la vélvula.

El cuerpo de la vélvula no debe someterse

a tensiones (cargas externas) después de su
instalacion.

Limpiar la valvula internamente para eliminar
restos de soldadura al finalizar la soldadura

y antes de volver a montar la vélvula. No deben
quedar restos de soldadura ni suciedad en las
roscas de la carcasa y el casquillo.

NO elimine ni sustituya la grasa de color oscuro
que hay entre la rosca del eje y el casquillo.

Si la grasa se contamina con suciedad, residuos,
particulas o agua, deberd sustituirse toda

la parte superior.

No deberan montarse valvulas REG en sistemas
en los que el lado de salida de la valvula quede
abierto a la atmosfera. El lado de salida de la
vélvula 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
vélvula (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 identificacion

Las vélvulas REG reciben una imprimacion
de color amarillo durante su fabricacion.
La identificacion precisa de dichas valvulas
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 vélvulas.
La superficie externa de la carcasa de las
vélvulas debe protegerse frente a la corrosion
aplicando un recubrimiento protector
adecuado tras su instalacién y montaje.

Se recomienda proteger el anillo de
identificacion antes de pintar la vélvula.

Mantenimiento

Prensaestopas

Sélo 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 si el interior de la
valvula 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 valvula, gire
el eje en sentido antihorario hasta que

la valvula quede completamente abierta.

Igualacion 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 presién se iguala.

La presién puede igualarse desenroscando
lentamente el prensaestopas.

Desmontaje del prensaestopas

(consulte 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 valvula

se encuentre presurizada.

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

- Silajunta (pos. A) ha estado expuesta
al aire o a refrigerantes no indicados
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.

- Siel anillo de teflon del cono ha sufrido daios,
deberd 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 divisiéon de Refrigeracion
Industrial de Danfoss incluye una llave Allen.

REG 15-40
REG 50-65

2,0 mm A/F
2,5 mm 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 continuacién podré desmontar el cono.
Coloque el cono nuevo en el eje y situe 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 posicién (pos. C).

Monte el tornillo 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 vélvula. Si la grasa se contamina
con suciedad, residuos, particulas o agua,
deberd sustituirse toda la parte superior.

Montaje

Elimine la suciedad que pueda existir en el
cuerpo de la valvula 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
lafig. 4).

Nota:

Para valvulas REG SA/SB de tamaiios

DN 10-40, es importante garantizar que

las partes inferior y superior del médulo
queden bien sujetas al enroscarlas (consulte
la fig. 12) y que la conexion roscada se
mantenga apretada al volver a instalar

el cono en la carcasa.

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave
dinamomeétrica y aplicando los valores de par
de apriete especificados en la tabla (consulte

la fig. 4). Apriete el prensaestopas empleando
una llave dinamomeétrica 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.

6 | AN05278641769502-000901

© Danfoss | Climate Solutions | 2024.08



ITALIANO

Installazione

Refrigeranti

Applicabile a HCFC, HFC, R717 (ammoniaca),
R744 (CO,), propano, butano, isobutano

ed etano.

La valvola e raccomandata solo per I'utilizzo
in circuiti chiusi. Per ulteriori informazioni,
contattare Danfoss.

Campo temperatura
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Pressione d’esercizio massima

Le valvole sono state progettate per una
pressione di esercizio massima di 65 bar g
(942 psi g).

Installazione

La valvola deve essere installata con lo stelo
rivolto verticalmente verso I'alto o in posizio-
ne orizzontale (fig. 1). Le valvole devono
essere aperte manualmente. La valvola

e 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. E necessario assicu-
rarsi che la valvola sia protetta da transitori
di 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/brasatura

Rimuovere il coperchio prima della saldatura/
brasatura (fig. 3a/3b) per prevenire danni agli
O-ring nel premistoppa, fra il corpo valvola e
il coperchio, nonché alla guarnizione in teflon
nella sede della valvola. Fare attenzione a non
danneggiare |'anello in teflon del cono e assi-
curarsi che il coperchio sia protetto per intero
da sporcizia e acqua in fase di rimozione.

Per le valvole con connessioni a brasatura
DIN(SD) o ASME(SA) si consiglia sempre

di rimuovere il coperchio superiore, quindi
di pulire le connessioni con un agente deter-
gente e di avvolgerle con un panno umido
durante la brasatura (fig. 3b). Per le valvole
con involucri a saldare di testa, il coperchio
superiore non deve essere rimosso, se:

La temperatura nellarea fra il corpo valvola

e il coperchio durante la saldatura non supera
+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, per esempio, avvolgendo
un panno bagnato 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/brasatura
compatibili con il materiale del corpo della
valvola devono essere applicati al corpo della
valvola. Il corpo della valvola deve essere
esente da sollecitazioni (carichi esterni) dopo
I'installazione.

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

NON rimuovere né intervenire sul grasso
scuro tra la filettatura dell’asta e il coperchio.
Nel caso in cui il 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
giallo in fabbrica. Un‘identificazione precisa
della valvola é 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
I'installazione e il montaggio.

Si raccomanda di proteggere I'anello di
identificazione quando la valvola viene
riverniciata.

Manutenzione

Premistoppa

Quando si effettua un intervento di
riparazione o manutenzione, sostituire

solo il premistoppa completo, disponibile
come ricambio. Come regola generale,

il premistoppa non deve essere rimosso se
pressione interna & 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.

Equalizzazione della pressione (fig. 6)
In alcuni casi, la pressione si accumula dietro
al premistoppa. Un volantino (o simile) deve
essere quindi fissato sulla parte superiore
dello stelo mentre la pressione é equalizzata.

La pressione puo essere equalizzata
avvitando lentamente il premistoppa.

Danifi

Rimozione del premistoppa (fig. 7)
Il premistoppa puo essere ora rimosso.

Smontaggio della valvola
Non rimuovere il coperchio mentre la valvola
€ ancora sotto pressione.
- Controllare che l'o-ring (fig. 9, pos. A)
non sia danneggiato.
- Sela guarnizione (pos. A) é stata
esposta all'aria o ad altri refrigeranti
non menzionati nella presente guida
all'installazione per piu di sei mesi,
dovra essere sostituita.
- Verificare che lo stelo sia privo di graffi
e segni di impatto.
- Sel'anelloin teflon del cono & danneggiato,
I'intero gruppo cono deve essere sostituito.
- DN 10-40: Svitare I'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 é inclusa nel set delle
guarnizioni Danfoss Industrial Refrigeration).

REG 15-40 2,0 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.

NON rimuovere né intervenire sul grasso
scuro tra la filettatura dell’asta e il coperchio.
Nel caso in cui il grasso sia stato contaminato
da sporco, detriti, particelle o acqua,

€ necessario sostituire interamente la parte
superiore.

Montaggio

Rimuovere eventuale sporcizia dal corpo
prima del montaggio della valvola. Verificare
che il cono sia stato completamente avvitato
in 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 e la parte
superiore dell'inserto siano ben avvitate
insieme (fig. 12) e che questa connessione
a vite sia mantenuta ben serrata durante
il riposizionamento del cono nell’alloggia-
mento.

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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PORTUGUES

Instalacao

Refrigerantes

Aplicavel a HCFC, HFC, R717 (Amoénia),
R744 (CO,), Propano, Butano, Isobutano
e Etano.

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

Faixa de temperatura
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Pressdao max. de trabalho
As vélvulas sao projetadas para uma pressdo
max. de trabalho de 65 bar (942 psi g).

Instalacao

A vaélvula deve ser instalada com o eixo
verticalmente para cima ou em posicao
horizontal (fig. 1). As vélvulas devem ser
abertas manualmente. A vélvula é projetada
para suportar uma alta pressédo interna.
Entretanto, o sistema de tubulagdo deve
ser desenhado para evitar armadilhas

de liquido e reduzir o risco de pressao
hidraulica causada pela expansao térmica.
Assegure-se de que a vélvula esteja
protegida contra transientes de presséo,
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 valvula nao deve exceder a forca de
um volante comum.

Soldagem/Brasagem

Remova a tampa antes da soldagem/
brasagem (fig. 3a/3b) 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 nao danificar o anel
do cone de teflon e certifique-se de que a
tampa toda esteja protegida contra sujeira
e dgua enquanto estiver removida.

Para vélvulas com conexdes DIN(SD)

de soldagem com soquete ou conexdes
ASME(SA) de soldagem com soquete,

é sempre recomendavel remover a tampa
superior e, em seguida, limpar as conexdes
com um produto de limpeza e envolver

um pano umido durante a soldagem

(fig. 3b). Para vélvulas com corpos de

solda de extremidade, a remocao da tampa
superior pode ser ignorada desde que:

A temperatura na area entre o corpo da
vélvula e a tampa durante a solda ndo
exceda +150 °C/+302 °F. Essa temperatura
depende do método de soldagem, assim
como de qualquer resfriamento do corpo
da vélvula durante o processo de soldagem.
(O resfriamento pode ser garantido, por
exemplo, por um pano molhado enrolado
em volta do corpo da valvula.) Certifique-
se de que néo entra sujeira, residuos da
soldagem, etc. na valvula durante

o procedimento de soldagem.

Somente materiais e métodos de soldagem/
brasagem compativeis com o material do
corpo da valvula podem ser aplicados a ele.

O corpo da vélvula deve estar livre de tensao
(cargas externas) apo6s a instalacao.

Limpe a valvula internamente para remover
residuos da soldagem/brasagem no final do
processo e antes que a valvula seja montada
novamente. Evite residuos de soldagem/
brasagem e sujeira nas roscas do corpo

e datampa.

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 agua, toda a tampa superior deve ser
substituida.

Nao monte valvulas REG em sistemas em
que o lado de saida da valvula 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 tras em direcao
ao castelo antes que ele seja recolocado

no corpo da valvula (REG DN 50-65) (fig. 4).

Aperto

Aperte a tampa com uma chave de torque
conforme os valores indicados na tabela
(fig. 4).

Cores e identificagao

As vélvulas REG séo pintadas com uma base
de amarelo na fabrica. A identificagao precisa
da vélvula é feita pelo anel de identificagcao
na parte superior da tampa, assim como
através da estampagem no corpo da vélvula.
A superficie externa da carcaca da valvula
deve ser protegida contra corroséo com

uma camada protetora adequada apds
ainstalagdo e a montagem.

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

Manutencao

Junta de vedacao

Ao executar servicos e manutencdo substitua
somente o prensa gaxeta completo, que

estd disponivel como peca de reposicdo.
Como regra geral, o prensa gaxeta nao deve
ser removido se houver pressao interna na
vélvula. Entretanto, se as seguintes medidas
de precaucdo forem tomadas, a junta de
vedacdo pode ser removida com a valvula
ainda sob pressao:

Inversao (fig. 5)

Para inverter a valvula, gire o eixo no
sentido anti-horério até que a valvula
figue completamente aberta.

Equalizacao da pressao (fig. 6)

Em alguns casos, forma-se pressédo atras
da junta de vedacdo. Neste caso, um
volante ou dispositivo similar deve ser
fixado na parte superior do eixo enquanto
a pressdo é equalizada.

Pode-se equalizar a pressao ajustando
a parafusagem da junta lentamente.

Danifi

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

Desmontando a valvula

Nao remova a tampa enquanto a valvula

ainda estiver sob pressao.

- Verifique se o anel de vedacéo (fig. 9, pos A)
néo foi danificado.

- Seajunta de vedacdo (posicao A) tiver
sido exposta ao ar ou a mais refrigerantes
do que os listados neste guia de instalacdo
por mais de ela devera ser substituida
em 6 meses.

- Verifique se o eixo nao apresenta
arranhdes e marcas de impacto.

- Se oanel 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 estd incluida
no conjunto de gaxetas de Refrigeracdo
Industrial Danfoss).

REG 15-40
REG 50-65

2,0mmA/F
2,5mmA/F

Remova as esferas (pos. C)

Ndmero de esferas na figura 10, posicéo C:
REG 15-20 10 pgs.
REG 25-65 14 pg¢s.

Agora o cone pode ser removido. Coloque

0 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 manutencio 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 &gua, 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 trds em direcao
a tampa antes que ele seja recolocado no
corpo da valvula (fig. 4).

Observacao:

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 carcaga.

Aperto

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

Utilize somente pecas originais Danfoss,
incluindo juntas de vedacéo, anéis de
vedacdo e gaxetas para as substituicoes.
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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Montaz zaworu

Czynniki chtodnicze

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

Zawory te zaleca sie stosowac wytacznie
w obiegach zamknietych.

Zakres temperatur
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Maks. cisnienie robocze
Maksymalne cisnienie robocze zaworéw
wynosi 65 bar g (942 psi g).

Montaz zaworu

Zawor nalezy zamontowac z wrzecionem
skierowanym pionowo do gory lub

w pozycji poziomej (rys. 1). Zawory

nalezy otwierac recznie. Zawor zostat tak
zaprojektowany, aby wytrzymat wysokie
cisnienie. Jednak ukfad rurociaggéw powinien
by¢ zaprojektowany tak, aby unikna¢
zamknietych przestrzeni cieczowych

i zmniejszy¢ ryzyko wzrostu cisnienia
spowodowanego rozszerzalnoscig cieplna.
Nalezy zapewni¢ ochrone zaworu

przed impulsami wysokiego cisnienia
wynikajacymi z uderzen cieczowych.

Zalecany kierunek przeptywu

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

Spawanie/lutowanie twarde

Przed spawaniem/lutowaniem twardym
nalezy wymontowa¢ modut zaworu

(rys. 3a/3b), aby zapobiec uszkodzeniu
pierscieni O-ring znajdujacych sie w dtawnicy
i pomiedzy korpusem a modutem zaworu
oraz teflonowej uszczelki w gniezdzie zaworu.
Nalezy zachowac ostroznos¢, aby nie uszkodzi¢
teflonowego pierscienia stozkowego,

oraz upewnic sie, czy podczas demontazu
korpus jest chroniony przed kurzem i woda.

W przypadku zawordw z kré¢cami do
lutowania twardego DIN (SD) lub ASME(SA)
zawsze zaleca sie zdjecie gornej pokrywy,

a nastepnie oczyszczenie potaczenia
Srodkiem czyszczacym i owiniecie mokra
szmatka podczas lutowania twardego

(rys. 3b). W przypadku zaworéw z obudowa
do spawania doczotowego mozna
zrezygnowac z demontazu gérnej
pokrywy, pod warunkiem, ze:

Temperatura w obszarze pomiedzy
korpusem a pokrywa zaworu nie przekracza
podczas spawania +150°C/+302°F.
Temperatura ta zalezy od metody spawania
i od chtodzenia korpusu zaworu w czasie
spawania. (Chtodzenie mozna realizowa¢
np. poprzez owijanie korpusu zaworu mokra
tkaning). Sprawdzi¢, czy podczas spawania
nie przedostaty sie do zaworu zadne
zanieczyszczenia, okruchy spawalnicze itp.

Do spawania/lutowania twardego korpusu
zaworu mozna stosowac tylko materiaty

i metody spawania zgodne z materiatem
korpusu. kPo montazu zaworu nie moze
podlegac zewnetrznym naprezeniom
mechanicznym.

Po zakonczeniu spawania/lutowania
twardego, przed ztozeniem zaworu nalezy
oczysci¢ wnetrze zaworu z zanieczyszczen
mechanicznych po spawaniu/lutowaniu
twardym. Nie pozostawia¢ okruchéw
spawalniczych/lutowania twardego ani
zanieczyszczen w gwintach obudowy

i korpusu.

NIE nalezy usuwac warstwy ciemnego smaru
miedzy gwintem wrzeciona a korpusem.
Jesli smar zostat zanieczyszczony kurzem,
okruchami spawalniczymi, innymi czastkami
lub wodag, nalezy wymienic¢ cata gérna czesc.

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

np. przyspawang dennica.

Montaz elementéw zaworu

Przed ztozeniem zaworu nalezy usunac¢ z rur
oraz z korpusu zaworu okruchy spawalnicze
i wszelkie zanieczyszczenia. Przed zmiana
pozycji grzybka w korpusie zaworu upewnic
sie, ze grzybek jest catkowicie wykrecony

w strone pokrywy (REG DN 50-65) (rys. 4).

Dokrecenie
Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometry-
cznym momentem podanym w tabeli (rys. 4).

Kolory i identyfikacja

Zawory REG malowane sa w fabryce zétty
podktadem gruntujgcym.

Zawor mozna precyzyjnie zidentyfikowac za
pomoca zéttego pierscienia identyfikacyjnego
znajdujacego sie na gorze pokrywy oraz
cechy numeratora na korpusie zaworu.

Po ztozeniu i zamontowaniu zaworu nalezy
zabezpieczy¢ jego zewnetrzng powierzchnie
przed korozjg, odpowiednig powtoka
ochronna.

Przed przystapieniem do malowania
zaworu zaleca sie zabezpieczenie
pierscienia identyfikacyjnego.

Serwis

Dlawnica

Podczas wykonywania prac serwisowych
nalezy wymienia¢ wytacznie kompletng
dtawnice, ktéra jest dostepna jako czes¢
zapasowa. Generalnie nie wolno
wymontowywac dfawnicy, gdy zawdr jest
pod ci$nieniem. Jednakze, jezeli zostang
podjete ponizsze srodki zapobiegawcze,
bedzie mozna wymontowac dfawnice

z zaworu, wewnatrz ktérego panuje cisnienie.

Pelne wykrecenie wrzeciona (rys. 5)
Aby catkowicie wykreci¢ wrzeciono,
nalezy obraca¢ go w lewo, az do petnego
otwarcia zaworu.

Wyréwnywanie ci$nien (rys. 6)

W niektérych przypadkach pod dtawnica
tworzy sie cisnienie. W zwigzku z tym
przed wyréwnywaniem ci$nien nalezy
przymocowac pokretto (kotko reczne)
zamontowane na gérnym koncu trzpienia.

Ci$nienia mozna wyréwnac poprzez
powolne wykrecanie dtawnicy.

Demontaz dtawnicy (rys. 7)
Mozna teraz zdemontowac dtawnice.

Danifi

Demontaz elementéw zaworu

Nie demontowac pokrywy, gdy wewnatrz

zaworu nadal panuje cisnienie.

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

- Jezeli uszczelka (poz. A) zostata
wystawiona na dziatania powietrza
lub czynnikéw chtodniczych innych niz
wymienione w tej instrukgcji instalacji
przez czas dtuzszy niz 6 miesiecy,
woweczas nalezy jg wymienic.

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

- Jesli uszkodzony jest teflonowy pierscien
grzybka, nalezy wymieni¢ caty zesp6t
grzybka.

- DN 10-40: Wykreci¢ przedtuzke wrzeciona
(rys. 11, poz. A), aby wymieni¢ 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
REG 50-65

2,0mm A/F
2,5mmA/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, pamiegtajac

0 umieszczeniu sprezyny talerzykowej

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

Posmarowac¢ gwint wkretu grzybka klejem
Loctite 648, aby zapewnic whasciwe
unieruchomienie wkretu, i wkrecic¢ wkret.

NIE nalezy usuwac ani poprawiac warstwy
ciemnego smaru miedzy gwintem wrzeciona
a pokrywa. Jesli smar zostat zanieczyszczony
kurzem, okruchami spawalniczymi, innymi
czastkami lub woda, nalezy wymienic caty
goérna czesc.

Montaz elementéw zaworu

Przed zmontowaniem zaworu oczyscic¢
doktadnie wnetrze korpusu. Przed
umieszczeniem grzybka w korpusie
zaworu upewnic sie, ze grzybek jest
wykrecony w strone pokrywy (rys. 4).

Uwaga:

W odniesieniu do zaworéw REG SA/SB

o srednicach DN 10-40 upewnic sig, ze
dolnai gorna czes¢ wkiladki jest doktadnie
dokrecona (rys. 12) oraz ze potaczenie to
bedzie stabilne rowniez podczas zmiany
pozycji grzybka w obudowie.

Dokrecenie

Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometry-
cznym momentem podanym w tabeli (rys. 4).
Dokreci¢ dtawnice kluczem dynamomet-
rycznym momentem podanym w tabeli

(rys. 8).

Uzywac wytacznie oryginalnych czesci
zamiennych Danfoss, facznie z dtawnicami,
pierécieniami O-ring i uszczelkami. Materiaty,
z ktérych wykonano nowe czesci, maja atest
dopuszczajacy je do uzytku z okreslonym
czynnikiem chtodniczym.

W razie watpliwosci nalezy skontaktowac sie
z lokalnym biurem sprzedazy firmy Danfoss.
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PYCCKUI
MoHTax

XnapgareHTbl

MpurogHbl ana cuctem Ha NXQY, FOY, R717
(ammuak), R744 (CO.), nponaHe, byTaHe,
n3006yTaHe 1 3TaHe

PekomeHayeTcA 1NCNoNb30BaTh KanaH TONbKO
B 3aKpbITbIX KOHTYpax. [ins nonyueHus 6onee
noppo6Hoii MHdopMaLmm obpallaiiTech

B KoMnaHuio Danfoss.

OnanasoH TemnepaTtypbl
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Makc. pa6ouee gaBneHue

KnanaHbl NnpefgHa3HaueHbl Afif paboTbl C MaKC.
pabounm faBneHvem 65 6ap 136. (942 dyHTa/KB.
nonm 136.)

MoHTax

Mpu ycTaHOBKe KnanaHa LUTOK [JO/KeH

ObITb HaMpaB/ieH BePTUKaNbHO BBEPX UK
ropr3oHTanbHo (puc. 1). Knanavbl Heo6xoarmo
OTKpbIBaTb BPyYHyto. KnanaHbl BblAepKmBaloT
BbICOKOE BHyTpeHHee faBnieHune. OgHako
cucTema TpybonpoBOAOB AOMKHA ObITb
CNpoeKTPOBaHa Tak, UTobbl N36exaTb
NosABNEHNSA YYaCTKOB, B KOTOPbIX MOXET
3a[lePKUBATLCA XKUAKNIA XNafareHT, U Takum
06pa3oM NOHU3UTb PUCK BOSHUKHOBEHNSA
rngpoyaapa npu ero TeMI0BOM paclupeHnn.
Heobxonmmo obecneunts 3auTy KnanaHa

OT V3MEHEeHWI AaBNEHNA B CUCTEME, TAaKNX
KaK «rmapaBnnyecknii yaap.

PekomeHAyemoe HanpaBneHne NoToka
MoTOK foMmKeH ObITb HanpaB/eH, Kak MokKa3aHo
CTpenKon Ha Kopnyce KnanaHa (puc. 2). Cuna,
ncrnonb3yemas Ans OTKPbITVA U 3aKpbITUA
KnarnaHa, He JO/KHa NpeBbILlaTh CUTy Py4YHOro
MaxoBUKa.

CBapka/naiika

Mepen npoBeaeHnem paboT no ceapke/
naiike (puc. 3a/3b) Heob6xo[UMO CHATbL
dYHKLMOHANbHbIV MOAY b, UTOObI N36eXaTb
NoBpeXAeHNA YNIIOTHUTENbHBIX KoJeL}
canbHMKa 1 NPOKNafK1 Mexy Koprycom
KnanaHa v GyHKLMOHaNbHbIM MofysieMm,

a TaKkxe TedIOHOBOI NPOKNaAKKM B cene
KnanaHa. byabte 0CTOpOXHbI, He MoBpeanTe
TedIOHOBOE YNIOTHeHMe. YbeanTech, Y4to
CHATbIN GYHKNOHANbHbIV MOAYb 3allMLLeH
OT rpA3U 11 BOAbI.

B cnyuae KnanaHoB ¢ pa3beMHbIMU
coefiHeHuAMN nog naiky DIN(SD) nnun
ASME(SA) Bcerga pekoMmeHayeTca CHUMaTb
dYHKLMOHaNbHBbIV MOAY/b, @ 3aTeM OYMLLaTh
COEANHEHNA YNCTALLMM CPEACTBOM

1 06MaTbIBaTb UX BIAXKHOW TKaHbO BO BpeMsl
nanku (puc. 3b). 1na knanaHoB C COeAUHEHNAMMN
MOA CBaPKY BCTbIK CHMaTb GYHKLUVOHANbHBIN
MOAY/b He HY>HO, MPW YCNOBUM YTO:

TemnepaTtypa B 30He MeXAy KOpMnycom KnanaHa
1 GYHKUMOHANbHBIM MOZYIeM BO Bpemsa
CcBapKu He npesbilwaet +150 °C/+302 °F.

JTa TemnepaTtypa 3aBUCUT OT MeTofa CBapKMU,
a TaKkXKe OT HaNMUMA OXNAaXXAeHNA Kopryca
KrnaraHa Bo Bpems NpoBeAeHUs CBapOYHbIX
paborT. (OxnaxgeHme MOXXHO obecneynTb,
Hanpumep, 06epHyB BaXKHOW TKaHblo KOopnyc
KnanaHa.) CneguTe 3a Tem, YTo6bI B X04€e
CBapOYHbIX paboT B KanaH He nonasno
HUKAKOW rpsA3u, CBapOYHOW OKavHbI U T. M.

MpumeHANnTe TONbKO MaTepuasbl 1 MeToabI
CBapKwW/namKky, COBMeCTMble C MaTepranom
Kopnyca KnanaHa. [locne MoHTaxa Kopnyc
KranaHa He Jo/mKeH NoABepraTbCsl BHELUHUM
BO3AENCTBMAM U Harpy3Kam.

Mocne 3aBepLieHna paboT no cBapke/nanke
nepep c6opKoi KnanaHa HeO6XOANUMO OUNCTUTD
BHYTPEHHIOK NOBEPXHOCTb KnanaHa oT YyacTul,
06pa3oBaBLUNXCA B pe3ynbTaTe CBapKU/Nanku.
He ponyckaiiTe nonagaHva OKanuHbl 1 YacTuL,
06pa3oBaBLLNXCA B pe3ynbTaTe CBapKu/namku,

B pe3bboBble COefUHEHUA MeXIY KOPMyCOM

N GYHKLMOHANbHbIM MOZYNEM.

He ynansiiTe v He HaHOCKTe [OMONHUTENBHYIO
CMa3Ky Ha pe3bboBOe coeiMHEHME WNUHAENA.
Ecnu cmaska 3arpsAzHeHa MycopoM, YacTuLamm
UAn BOLOM, HEOBXOANMO 3aMeHNTb
bYHKLMOHANbHDI MOZYb.

3anpelyaeTcs ycTaHaBMBaTh KanaHbl

REG B cuctemMax, rae BbIXogHOE coeiInHeHne
coobLeHo ¢ aTMmochepoli. BoixogHoe
coefiHeHMne AOMKHO 6biTb BCerga CoeguHeHO
C CUCTEMOA, NGO JOMKHO ObITb 3aryLeHO
npvi NOMOLLM NPVBAPEHHON NAACTVHbI UK
CMeuranbHON 3aryLKu.

C6opka

Mepen c6opkoii ynanute c Tpyb 1 Kopryca
KnanaHa, oKanvHy v rpasb no6oro xapakrepa.
Mepen nepeycTaHOBKO KOHyCa B Kopryce
KnanaHa y6eanTecb B TOM, YTO OH 6bin
MOJIHOCTbIO BbIBUHYEH B CTOPOHY KPbILWKN
(REG DN 50-65) (puc. 4).

3aTaXKKa

3aTtAHUTe 6OATbI NPU MOMOLLN
AMHAMOMETPUYECKOTO KITK0Ua A0 3HAUEHWIA,
yKasaHHbIX B Tabnuue (puc. 4).

Okpacka n MapknpoBkKa

Ha 3aBoge knanaHbl REG okpalwmBatotca
rPYHTOBKOM eNToro useTa. TouHas
NAEHTUPMKALMA KNanaHa NPoun3BOANTCA
6narofiaps Orno3HaBaTeIbHOMY KOJIbLly KenToro
LIBETa B BEPXHEl YacTu LITOKa, @ TakKe
6narofapA OTTVCKY Ha Koprnyce KnanaHa.
Heobxoanmo obecneunTb 3auTy HapyXHOM
MOBEPXHOCTN KOpMyca KnanaHa oT Koppo3sum
Npwy NOMOLLY COOTBETCTBYIOLLErO 3aLYUTHOTO
MOKPbITUA MNOC/e MOHTaXa 1 CO0PKU.

Mpn NOBTOPHON OKpacke KnanaHa
pekomeHfyeTcsa obecneuntb 3awmTy
OMNO3HaBaTesIbHOro Konblia.

TexHnueckoe o6cnyxunBaHve

CanbHUK

Mpw BbINOMHEHUN TEXHUYECKOTO 06CYKMNBaHNA
CanbHVK MeHAETCA NoNHOCTb0. CTporo
3anpelLyaeTcsa yaansaTb canbHUK, eCn

KnanaH HaxoauTca nod fasneHnem. OgHako,
ecnv NPUHUMALOTCA CefyloLre Mepbl
NpPeAoCTOPOXKHOCTY, CaNlbHUK MOXHO BbIHYTb,
[laXke ecniv KnanaH BCe eLle HaXoAuTCA Noa
[aBrieHnem:

MNocapka Ha BepxHee cepno (puc. 5)
[lnAa nocagKkm KnanaHa Ha BepxHee cefno
NOBEPHUTE WNUHAENb NPOTVB YaCOBOW
CTPesKM A0 NOSIHOIO OTKPbLITUA KNanaHa.

BbipaBHUBaHVe paBneHus (puc. 6)

B HekoTopbIx Cilyyasx 3a canbHUKOM obpasyeTca
ZaBneHue. [losaTomy B mpoLiecce BblipaBHUBaHNA
[laB/IeHUA HaBepXy LWNVHAENA 3aKpennaeTca
MaxoBMK U aHanorMyHoe yCTporcTBoO.

[laBneHne MOXHO BbIPOBHATb, MeAIEHHO
OTKpyuMBas CasibHYIK.

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

Pas6opka KnanaHa

3anpeLlaeTcs AEMOHTUPOBATD LUTOK,

noka KnanaH HaxoauTCA Noj AaB/IEHNEM.

- Y6epuTech, 4To YNIOTHUTENIbHOE KOMbLIO
(pnc. 9, no3. A) He NoBpeXxaeHo.

- Mpoknagky (nos. A), koTopas
rofBepraeTcsA BO34eNCTBUIO BO3AYXa U
XnafoHoCHTeNe, He PeKOMeHAOBaHHbIX
B 3TOM PYKOBOZCTBE MO YCTaHOBKE,

B TeueHue 6onee 6 mecsLes,
HEeobX0MMO 3aMEeHUTb.

- Y6epawnTechb, UTO Ha WNMHAENE OTCYTCTBYIOT
LiapanuHbl v cnepbl yaapos.

- Ecnu TedpnoHoBoe KOHYCHOE KOnbLo 6bIN10
NMOBPEXAEHO, 3aMeHe MOAJIEXMNT BECb KOHYC
B c6ope.

- DN 10-40: otBMHTUTE aganTep (puc. 11,
no3. A), UTo6bl MONYYUTb BO3MOXKHOCTb
3aMeHUTb KOHYC.

3ameHa KoHyca (puc. 10)

OTBMHTUTE BUHT KOHyca (no3. B) c nomoLybio
TOpLeBoro Kitoua. (TopLueBol Koy BKIoYeH
B KOMMJIEKT CaslbHNKOB NOApPa3aeneHna
Danfoss Industrial Refrigeration).

REG 15-40
REG 50-65

2,0 Mm o 3eBYy
2,5 Mm o 3eBy

CHumuTe Wwapwukm (nos. C).

KonnuectBo wapukos Ha puc. 10, nos. C:
REG 15-20
REG 25-65

10 wr.
14 wr.

[Mocne 3TOro KOHYC MOXHO CHATb. YcTaHOBUTE
HOBBbI KOHYC Ha WNnHAenb. He 3abyabTe
YCTaHOBUTb ANCKOBYIO NMPYXKMHY (No3. D) mexay
WwnuHgenem n KoHycom. CoxXmmTe JUCKOBYIO
NPY>KUHY 1 3ameHunTe wapukm (nos. C).
BcTaBbTe BUHT KOHyca 06paTHO Ha MecTo,
ncnonb3ys ¢ukcatop Loctite N© 648 gna
HafleXXHOro 3aKperneHns BUHTa.

He ypanaiite n He HaHOCKTe JOMONHUTENbHYIO

CMa3Ky Ha pe3bboBOe coefjJuHeHVe WNUHAENA.
Ecnu cmaska 3arpAsHeHa Mycopom, YacTuuamm
VNI BOLOW, HEOOGXOAVIMO MOJTHOCTbIO 3aMEHNTb
bYHKLUMOHaNbHbI MOAYb.

C6opka

Mepepn c6opKoil KNanaHa yganuTe ¢ Kopnyca
rpA3b Ntoboro xapakTepa. Mepep 3ameHoi
KOHyCa B Kopnyce KnanaHa (puc. 4) ybepntecn,
YTO OH MOJSTHOCTBIO BbIKPYYEH.

Mpumeyvanne:

Ana knanaHos REG SA/SB ¢ pasmepamn

DN 10-40 BaXXHO caenaTb TakK, YTO6bl
HVKHAA 1 BEPXHAA YaCcTN BCTaBKM 6b1n
NJIOTHO CBUHYEHBI (puc. 12) n 4TOGbI faHHOE
BUHTOBOE COCeJHNE OCTaBasoCh MIOTHbIM

B XO/je NepeycTaHOBKM KOHYca B Kopnyce.

3aTAXKKa

3atAHMTE GOMTbI MPU MOMOLLM
OMHAaMOMETPUYECKOTO KITHoUa 10 3HaUEHUI,
YKa3aHHbIX B Tabnuue (puc. 4). 3aTAHWTE CanbHUK
Npuv NOMOLLM AMHAMOMETPUYECKOTO Kiltoya

710 3HaUEHWI, yKa3aHHbIX B Tabnuue (puc. 8).

[InA 3aMeHbl NCNOJb3yITe TONIbKO NOANNHHbIE
feTanu npoussoacTsa komnaHuu Danfoss,
BKJIIOUAA CaNbHUKY, YNNOTHUTESNIbHbIE KOMbLa
1 npoknaakn. Matepuranbl HOBbIX AeTanen
cepTUPMUMPOBaHbI ANA COOTBETCTBYHOLLErO
XnafjareHTa.

B cnyuae comHeHus, NoxanyiicTa, obpallaiTech
B OTAeN npoaax komnaHum Danfoss.
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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,
catalogues descriptions, advertisements, 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.
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