
Installation guide

Hand operated regulating valves  

SREG-SA and SREG-SB DN15-40
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Valve size Max. Nm Max. LB-feet

磅英尺
पौंड-फुट

DN 15-20 30 22

DN 25-40 40 29.5

4

6

7 8

1

2

3

D E

Valve size Nm LB-feet 

磅英尺
पौंड-फुट

DN 15-20 80 60

DN 25-40 120 88.5

Maintenance - 维护 - रखरखाव

Installation - 安装 - स्थापना

3.7 lbft

A

5 Nm

B

DN 15-40 Packing gland

3.7 lbft
5 Nm
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Refrigerants
Applicable to HCFC, HFC and R717 (Ammonia).
Flammable hydrocarbons are not recommended.
The valve is only recommended for use in closed circuits. For further 
information please contact Danfoss.

Temperature range
SREG-SA and SREG-SB: -50/+150 °C (-58/+302 °F)

Max. working pressure
The valves are designed for a max. working pressure of 40 bar (580 psig).

Installation
The valve must be installed with the spindle vertically upwards or in
horizontal position (�g. 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 �ow direction
Direct the �ow towards the cone as indicated by the arrow placed on 
the valve housing (�g. 2). The force used to open and close the valve 
must not exceed the force of an ordinary handwheel.

Welding
The bonnet should be removed before welding (�g. 3) to prevent 
damage to the O-rings/te�on gaskets in the packing gland, as well 
as the te�on gasket in the valve seat. Only materials and welding 
methods, compatible with the valve housing material, must be welded 
to the valve housing. The valve should be cleaned internally to remove 
welding debris on completion of welding and before the valve is 
reassembled.

Avoid welding debris and dirt in the threads of the housing and the 
bonnet.

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.

Be careful not to damage the te�on cone ring.

The valve housing must be free from stresses (external loads) after 
installation.

SREG valves must not be mounted 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  , 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 replaced in the valve body (�g. 4).

Tightening
Tighten the bonnet with a torque wrench, to the values indicated in 
the table (�g. 4).

NOTE: Make sure to fasten the security bolt pos. A (see �g. 4)

Colours and identi�cation
The SREG-SA and SREG-SB valves are painted with a gray primer in the 
factory. The external surface of the valve housing must be guarded 
against corrosion with a suitable protective coating after installation 
and assembly.

ENGLISH Maintenance

NOTE: Before turning any part (ie cap, spindle or packing gland) 
counter clockwise, make sure that the security bolt pos. A is in 
place and fastened (see �g. 5). For additional safety reasons, 
restraint should be provided to the bonnet (pos. B).

Packing gland
As a general rule, the packing gland must not be removed if there is 
internal pressure in the valve. 

Tighten the packing gland with a torque wrench, to the values 
indicated in the table (�g. 7).
If the packing gland is leaking, it is possible to carefully tighten it with 
a wrench. Make sure not to apply very high force. Danfoss recommend 
turning the packing gland in steps and to check the leaking between 
each step.

Fitting replacement packing gland
Great care should be taken when �tting new packing gland and 
damage to Te�on gaskets must be avoided.
During �tting, the individual components in the packing gland should 
be placed in order and positioned as shown (�g. 6, 1pc aluminum 
gasket on top and bottom respectively, 3 pcs Te�on gaskets in 
between).

Replacement of the cone (�g. 8)
Unscrew the cone screw (pos. D) with an Allen key.
SREG-SA and SREG-SB	 15-40	 2.0 mm A/F

(An Allen key is included in the Danfoss Industrial Refrigeration gasket 
set). Remove the balls (pos. E).

Number of balls in pos. E:
SREG-SA and SREG-SB 	 15-20	 10 pcs.
SREG-SA and SREG-SB 	 25-40	 14 pcs.

The cone can then be removed. Place the new cone on the spindle 
and replace the balls. Re�t the cone screw in again using Loctite No. 
648. to ensure that the screw is properly fastened.

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 (�g. 4).

• Check that the O-ring has not been damaged.
• Check that the spindle is free of scratches and impact marks.
• If the te�on cone ring has been damaged, the whole cone assembly 	
   must be replaced.

Tightening
Tighten the bonnet with a torque wrench, to the values indicated in 
the table (�g. 4). Tighten the packing gland with a torque wrench, to 
the values indicated in the table (�g. 7).

NOTE: Make sure to fasten the security bolt pos. A (see �g. 4)

If the packing gland is leaking, it is possible to carefully tighten it with 
a wrench. Make sure not to apply very high force. Danfoss recommend 
turning the packing gland in steps and to check the leaking between 
each step.

Use only original Danfoss parts, including packing glands, O-rings and 
gaskets for replacement. Materials of new parts are certi�ed for the 
relevant refrigerant.

In cases of doubt, please contact Danfoss.

NOTE: Te�on gaskets should not be re-used after removing the 
packing gland.
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简体中文简体中文

制冷剂
适用于 HCFC、非可燃性 HFC 和 R717（氨）。 
不推荐使用易燃的碳氢化合物。 
SREG只推荐用于封闭管路系统中。
有关更多信息，请联系 Danfoss。

温度范围
SREG-SA and SREG-SB: –50/+150°C (–58/+302°F)

最大工作压力
阀门的最大设计工作压力为 40 bar (580 psig)。

安装
安装阀门时，阀杆必须垂直向上或处于水平位置（图 1）。 
应手动操作打开阀门，不可使用工具或其他装置。 
虽然阀门在设计上可承受高压，但是，设计管道系统时应避免出现
急弯（如U型或S型管路），以减少由于热力膨胀引起的压力冲击风
险。 必须防止阀门受系统中瞬时压力冲击（如：液击）的影响。

推荐的流向
为了获得最佳的流动特性，应当根据阀体上箭头指示的流体流动方
向安装阀门（图 2）。 用于打开和关闭阀门的作用力
不得超过普通手轮的作用力。  

焊接
焊接前应当拆下阀盖（图3），以防止损坏填料函内的O圈和聚四氟
乙烯垫圈以及阀芯上的聚四氟乙烯垫圈。 
焊接阀体时，只可采用与其兼容的材料和焊接工艺。 
焊接完成时，在重新组装之前应当清除阀体内焊渣。

阀体和阀盖螺纹上应避免焊渣和灰尘。

在下列情况中，无需拆下阀盖：焊接时，阀体和阀盖之间区域的温
度不超过 +150°C/+302°F。 
此温度取决于焊接工艺，以及阀体在焊接过程中的冷却情况。 

（例如可以在阀体上包裹湿布对其进行冷却。）焊接过程中要避
免灰尘、焊接碎屑等异物进入阀体内。小心不要损坏聚四氟乙烯
阀芯密封垫圈。

安装完成后，阀体必须进行应力卸载（外部卸载）。
SREG禁止安装在一端出口直接对空的系统中。
阀的出口端必须与系统连接或适当的封闭，如焊接端封闭。

组装
组装前，清除管道和阀体中的焊渣和灰尘。 
将阀芯装回阀体之前，检查并确保其处于最大开度位置（图4）。

拧紧
使用扭矩扳手依据表中指定的力矩值将阀盖拧到阀体上（图 4）。

 注意：确保拧紧安全螺钉位置A（图4）

颜色和识别
SREG-SA 和 SREG-SB 在出厂时其表面喷有一层灰色的水性底漆。 
焊接和装配结束后，阀门必须使用适当的保护涂层，以防止阀体的
外表面受到腐蚀。

维护
注意：在逆时针转动任何零件（即阀帽、主轴或填料函）之前，
确保安全螺钉位置A就位并紧固（参见图5）. 出于额外的安全原
因，应对阀盖(位置B) 进行约束。

填料函

作为常识，禁止在阀门内部仍承压时拆下填料函。

使用力矩扳手按照表中（图7）的力矩拧紧填料函。如果填料函处
产生泄漏，可使用扳手小心拧紧。请勿使用过高力矩。丹佛斯建议
分步骤拧紧填料函并且每拧紧一步检查是否有泄漏。

更换填料函

安装新的填料函时应格外小心并同时避免损坏聚四氟乙烯垫片。
填料函的各个组件安装顺序及位置如图所示（图6，上下各1片铝垫
片，中间3片聚四氟乙烯垫片 ）

  注意：拆除填料函后聚四氟乙烯垫片不可重复使用。

更换阀芯（图 8）
使用艾伦内六角扳手旋开阀芯螺钉
（位置 D） 。
SREG-SA 和 SREG-SB 15-40....................2.0 mm A/F 

（Danfoss 工业制冷密封垫套装内含有艾伦内六角扳手）。

拆除滚珠（位置 E）。

E处滚珠的数目：
SREG-SA 和 SREG-SB 15-20  .......................10 个
SREG-SA 和 SREG-SB 25-40 ........................14 个

此时可以拆除阀芯。 
将新阀芯放在阀杆上并更换滚珠。 用Loctite No.648处理阀芯锁
紧螺丝后再次拧紧, 确保锁紧螺丝被适当固定。

组装
安装阀门之前，清除阀体上的所有灰尘。 将阀芯装回阀体之前，
请检查阀芯是否已拧至最大开度位置（图 4)。

• 确认O 形环没有受损。
• 确认阀杆无刮伤和磕伤。
• 如果聚四氟乙烯阀芯垫片已损坏，则必须更换整个阀芯

拧紧
使用扭力扳手将阀盖地拧到阀体上，力矩如表所示 （图 4）。 
使用扭力扳手将填料函拧到阀体上，力矩如表所示（图 7）。

 注意：确保拧紧安全螺钉位置A（图4）

如果填料函发生泄漏， 可以用扳手小心的再次拧紧，但是要确保
不能使用过高的扭力。丹佛斯建议分步地拧紧填料函，这样可以在
每拧紧一步后确认是否还有泄漏而不至于实施过大扭力。

只可使用原装的 Danfoss 部件（包括填料函、O 形环和密封垫）
来更换。 新部件的材料经认证适用于相关的制冷剂。

如有疑问，请与 Danfoss 办事处联系。 
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र���जर�ट्स

अनशंु�सत �वाह �दशा

�ान रख̄ �क ट�ेॉन कोन �र�ग को �ित न पहुचें।

नोट: सरु�ा बो� ��ित A को कसना स�ुन��त कर� (�च� 4 देखˉ)

नोट: सरु�ा बो� ��ित A को कसना स�ुन��त कर� (�च� 4 देखˉ)

रंग और पहचान

HCFC, HFC और R717 (अमो�नया) म̄ इ�ेमाल �कया जाने वाला। 
�लनशील हाइड� ोकाबन̂ क� अनशुसंा नह� क� जाती ह।ै
यह सझुाव �दया जाता ह ै�क वा� का उपयोग केवल बंद स�क�ट म̄ ह� �कया जाए। 
अ�धक जानकार� के �लए, कृपया Danfoss से संपक̂ कर�।
तापमान  क�  र�ज
SREG-SA और SREG-SB: -150+/50 °C (-302+/58 °F)
अ�धकतम काय̂शील दबाव
वा�˘ को अ�धकतम 40 बार (580 psig) के काय̂शील दबाव के �लए �डज़ाइन �कया गया ह।ै
इं�ॉलेशन
वा� को ���डल को ऊ��धर ऊपर क� ओर रखते हुए या �ैितज ��ित म̄ रखते हुए 
इ�ंॉल �कया जाना चा�हए (�च� 1)। वा�˘ को हाथ से खोला जाना चा�हए। वा� को 
इस तरह से �डज़ाइन �कया गया ह ै�क यह उ� आतं�रक दबाव को सहन कर सके। 
हाल˓�क, पाइ�प�ग �णाली को इस तरह से �डजाइन �कया जाना चा�हए �क यह तरल 
जाल से बच सके और थम̂ल िव�ार के कारण होने वाले हाइड� ो�लक दबाव के जो�खम 
को कम कर सके। कृपया स�ुन��त कर� �क वा� को �स�म म̄ "�ल��ड हमैर" 
जैसे दबाव प�रवत̂न से सरु��त ह।ै

वा� हाउ�स�ग पर रखे तीर Îारा इ�ंगत अनसुार �वाह को कोन क� ओर �नद��शत कर� 
(�च� 2)। वा� को खोलने और बंद करने के �लए �य�ु बल सामा� हडˎ��ल के 
बल से अ�धक नह� होना चा�हए।
व�े��ग
वे���ग से पहले बोनट को हटा �दया जाना चा�हए (�च� 3) ता�क पै�क�ग �ˎड म̄ 
ओ-�र�ग/ट�ेॉन गसैकेट और साथ ह� वा� सीट म̄ लगे ट�ेॉन गैसकेट को नकुसान 
से बचाया जा सके। केवल वा� हाउ�स�ग साम�ी के साथ संगत साम�ी और वे���ग 
िव�धय˘ को ह� वा� हाउ�स�ग म̄ वे� �कया जाना चा�हए। वे���ग परू� होने पर और 
वा� को पनुः जोड़ने से पहले वे���ग मलब ेको हटाने के �लए वा� को अंदर से 
साफ �कया जाना चा�हए।
हाउ�स�ग और बोनट के धाग˘ म̄ वे���ग का मलबा और गदंगी जमा होने से बच̄।
बोनट को हटाने से बचा जा सकता ह ैबशत� �क:
वे���ग के दौरान वा� बॉड� और बोनट के बीच के �े� का तापमान +150 °C/+302 °F 

से �ादा नह� होना चा�हए। यह तापमान वे���ग िव�ध के साथ-साथ वे���ग के दौरान 
वा� बॉड� के ठंडा होने पर भी �नभ̂र करता ह।ै
(उदाहरण के �लए, वा� बॉड� के चार˘ ओर गीला कपड़ा लपेटकर कू�ल�ग क� जा 
सकती ह।ै) स�ुन��त कर� �क वे���ग ���या के दौरान कोई गदंगी, वे���ग मलबा 
आ�द वा� म̄ न जाए।

इ�ंॉलेशन के बाद वा� हाउ�स�ग तनाव (बाहर� भार) से म�ु होना चा�हए।
SREG वा� को उन �स�म मˉ नह� लगाया जाना चा�हए �जनके वा� का आउटलेट 
साइड वायमंुडल क� ओर खलुता हो। वा� का आउटलेट साइड हमेशा �स�म से या 
ठ�क से जड़ुा होना चा�हए, उदाहरण के �लए वे�डे-ऑन एंड �ेट के साथ।

असब̄ली
अस̄बली से पहले पाइप˘ और वा� बॉड� से वे���ग मलबे और �कसी भी गंदगी को 
हटा द।̄ वा� बॉड� म̄ इसे �ित�ािपत करने से पहले ज˓च ल̄ �क कोन को बोनट 
क� ओर पूर� तरह से कस �दया गया ह ै(�च� 4)।
कसावट
एक टॉक̂ �र�च क� सहायता से, बोनट को ता�लका (�च� 4) म̄ दश�ए गए मान˘ तक कस̄।

SREG-SA और SREG-SB वा�˘ को फ़ै�र� म̄ � े�ाइमर से रंगा जाता ह।ै इ�ंालेशन 
और अस̄बली करने के बाद वा� हाउ�स�ग क� बाहर� सतह पर एक उपय�ु सरु�ा�क 
को�ट�ग लगाकर जंग से बचाया जाना चा�हए।

HINDI म̄ट�नˉस
नोट: �कसी भी भाग (अथ�त् कैप, ���डल या पै�क�ग �ˎड) को वामावत̂ घमुाने से
पहले,  स�ुन��त कर� �क सरु�ा बो� ��ित A सह� �ान पर ह ैऔर कसा हुआ है
(�च� 5 दख̄े)।  अित�र� सरु�ा कारण˘ से, बोनट (��ित B) पर �नयं�ण �दान
�कया जाना चा�हए।

पै�क�ग �डˎ
सामा� �नयम के अनसुार, य�द वा� म̄ आतं�रक दबाव हो तो पै�क�ग �ˎड को हटाया 
नह� जाना चा�हए।

पै�क�ग �ˎड को टॉक̂ �र�च से ता�लका (�च� 7) म̄ दश�ए गए मान˘ तक कस̄।
य�द पै�क�ग �ˎड लीक हो रह� है, तो उसे �र�च से सावधानीपूव̂क कसा जा सकता है। 
�ान रख̄ �क बहुत अ�धक बल न लगाएं। Danfoss क� ओर से सुझाव �दया जाता है
�क पै�क�ग �ˎड को चरण˘ म̄ घुमाया जाए और ��ेक चरण के बीच लीक क� ज˓च
क� जाए।

�फ�ट�ग �र�ेसम̄ट पै�क�ग �डˎ

कोन का �ित�ापन (�च� 8)

नई पै�क�ग �ˎड लगाते समय बहुत सावधानी बरतनी चा�हए और ट�ेॉन गै�ेट को
�ित  से बचाना चा�हए। �फ�ट�ग के दौरान, पै�क�ग �ˎड म̄ अलग-अलग घटक˘ को �म
म̄ रखा जाना  चा�हए और �दखाए गए अनसुार ��ित म̄ रखा जाना चा�हए (�च� 6,

�मशः ऊपर और नीचे  1pc ए�ूमी�नयम गैसकेट, बीच म̄ 3 pcs ट�ेॉन गैसकेट)।

एलन कंुजी से कोन �ू (��ित D) को खोल̄।
SREG-SA और SREG-SB 15-40 2.0 mm A/F
(Danfoss इडं���यल र���जर�शन गसैकेट सेट म̄ एक एलन कंुजी शािमल होती है)। बॉ�
को हटाएँ (��ित E)।

��ित E म̄ बॉ� क� सं�ा:
SREG-SA और SREG-SB  15-20 10 pcs.

SREG-SA और SREG-SB  25-40 14 pcs.

इसके बाद कोन को हटाया जा सकता ह।ै नए कोन को ���डल पर रख̄ और बॉ� को 
�ित�ािपत कर�। यह स�ुन��त करने के �लए �क �ू ठ�क से लगा हुआ है, लॉकटाइट 
नं. 648 का उपयोग करके कोन �ू को पनुः लगाएं।

असब̄ली
वा� को असे�� करने से पहले बॉड� से गंदगी हटा द।̄ वा� बॉड� म̄ इसे �ित�ािपत 
करने से पहले ज˓च ल̄ �क कोन को बोनट क� ओर वापस कस �दया गया ह ै(�च� 4)।

• ज˔च कर� �क ओ-�र�ग �ित�� तो नह� हुई ह।ै
• ज˔च ल̄ �क ���डल पर खर˘च या �भाव के �नशान नह� ह।ˎ
• य�द ट�ेॉन कोन �र�ग �ित�� हो गई है, तो पूर� कोन अस̄बली को बदलना होगा।

 
   

कसावट
एक टॉक̂ �र�च क� सहायता से, बोनट को ता�लका (�च� 4) म̄ दश�ए गए मान˘ तक कस̄। 
पै�क�ग �ˎड को टॉक̂ �र�च से ता�लका (�च� 7) म̄ दश�ए गए मान˘ तक कस̄।

य�द पै�क�ग �ˎड लीक हो रह� है, तो उसे �र�च से सावधानीपूव̂क कसा जा सकता है। 
�ान रख̄ �क बहुत अ�धक बल न लगाएं। Danfoss क� ओर से सुझाव �दया जाता है 
�क पै�क�ग �ˎड को चरण˘ म̄ घुमाया जाए और ��ेक चरण के बीच लीक क� ज˓च
क� जाए।
�ित�ापन के �लए केवल Danfoss के ओ�र�जनल पाट्स̂ का उपयोग ह� कर�, �जसम̄ 
पै�क�ग �ˎड, ओ-�र�ग और गसैकेट शािमल ह।ˎ नय ेपाट्स̂ के मट�ेरयल को संब�ंधत
र���जर�ट  के �लए �मा�णत �कया जाता ह।ै

�कसी भी संदेह क� ��ित म̄, कृपया Danfoss से संपक̂ कर�।

नोट: पै�क�ग �ˎड को हटाने के बाद टे�ॉन गै�ेट का पनुः उपयोग नह� �कया 
जाना चा�हए।

 


