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Fig. C1
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ENGLISH

REFRIGERANTS
R717 (ammonia), R22, R134a, R404A, R407A,
R407B, R407C, R744, R600, R600a and R290.

INSTALLATION
The valve has to be installed with the cap
upwards or in horizontal position (fig. A).

N.B.: Do not reduce the outlet pipe dimension.
Further, we recommend to minimize the length of
the outlet pipe.

FLOW DIRECTION
The flow must be directed towards the cone as
indicated on fig. B.

FORCED CLOSING
The valve can be closed manually by turning the
spindle clockwise.

WELDING

Remove the bonnet before welding. Before
removing the bonnet the spindle must be
chn)ewed anticlockwise to the extreme point (fig.
1).

OPENING PRESSURE

In factory the OFV will be covering differential

pressure — AP = 2-6.5 bar (29-94.3 psi)

Adjust the differential pressure by turning the

sTpindIe as shown on the right side of this page.
the above range is satisfactory to you please

continue with paragraph — “Assembling”.

Alternatively the following range can be

obtained: AP = 3.5-8 bar (50.8-116 psi)

In case you prefer the alternative range please

continue with next paragraph — “Mounting of

Distance Piece”.
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MOUNTING OF DISTANCE PIECE
(FIG.C1/CQ2)

Valve bonnet and guide are held together by O-
ring pos. 19 (fig. C1). Separate the bonnet pos. 3
(fig. C1) and the guide pos. 20 (fig. C1) by
pulling the pieces from each other. Now spring-
shoe pos. 16 (fig. C2) and spring pos. 14 (fig. C2)
can be removed. Then mount the distance piece
pos. 23 (fig. C2, supplied separately together with
installation instructions) in the cone pos. 5 (fig.
C2) at the bottom of the guide pos. 20 (fig. C2).
N.B.: Do not take apart cone and guide.

ASSEMBLING (FIG. D)

Remove welding slag and dirt from tubes and
housing before the valve is assembled. Check that
the spindle has been screwed back towards the
bonnet before the bonnet is placed in the housing
again. Also check that the ball pos. 15 fits the rail
pos. B.

TIGHTENING (FIG. D)
Use a torque wrench to tighten the bonnet 22
Nm (16 LB-feet).

COLOURS
In factory the bonnet has been surfaced, whereas
the housing has been painted with a grey primer.

Errors and omissions excepted. The data are sub-
ject to change without notice.

DANSK

KG@LEMIDLER
R717 (ammoniak), R22, R134a, R404A, R407A,
R407B, R407C, R744, R600, R600a og R290.

INSTALLATION
Ventilen skal installeres med haetten opad eller i
vandret position (fig. A).
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OBS.: Reducer ikke afgangsrarets dimension. End-
videre anbefaler vi, at lzengden af afgangsreret
minimeres.

STROMNINGSRETNING
Strgmningsretningen skal vaere rettet mod keglen
som angivet pa fig. B.

TVANGSLUKNING
Ventilen kan lukkes manuelt ved at dreje spindlen
med uret.

SVEJSNING

Topstykket skal afmonteres far svejsning. Fer top-
stykket afmonteres skal spindlen skrues mod uret
til yderpositionen (fig. C1).

ABNINGSTRYK

OFV'en leveres fra fabrikken forberedt for falgen-
de differenstryk — AP = 2-6.5 bar (29-94.3 psi)
Indstil differenstrykket ved at dreje spindlen som
vist til hgjre pa denne side.

Er ovenstdende |nterval tilfredsstillende, bedes De
ga videre til afsnittet — “Samling”.

Alternativt kan fglgende interval opnas:

AP = 3.5-8 bar (50.8-116 psi)

Foretraekker De det alternative abnlngstryk bedes
De fortseette med naeste afsnit — “Montering af
afstandsstykket”.

MONTERING AF AFSTANDSSTYKKET
(FIG. C1/C2)
Ventilhalsen og styret er sammenholdt af en O-
ring pos. 19 (fig. C1). Adskil ventilhals pos. 3 (fig.
?og styr pos. 20 (fig. C1) ved at traekke delene
fra hinanden. Fjederskoen pos. 16 (fig. C2) og fje-
deren pos. 14 (fig. C2) kan nu demonteres. Mon-
ter derefter afstandsstykket pos. 23 (fig. C2, leve-
res separat sammen med montagevejledning) i
keglen pos. 5 (fig. C2) i bunden af styret pos. 20

fig. C2).
OBS.: Adskil ikke kegle og styr

SAMLING (FIG. D)
Svejsesprgjt og snavs skal fjernes fra rer og hus
inden ventilen samles. Kontroller, at spindlen er
skruet helt i top far topstykket igen monteres i
huset. Var opmaerksom pa, at kuglen pos.15
passer i sporet pos. B.

TILSPZANDING (FIG. D)
Spaend topstykket 22 Nm med en momentnggle.

FARVE
Topstykket er fra fabrikken overfladebehandlet,
mens huset er malet med en gra primer.

Der tages forbehold for fejl og mangler. Danvalve
forbeholder sig ret til uden forudgaende varsel at
foretage andringer af produkter og specifikatio-
ner.

DEUTSCH

KALTEMITTEL
R717(Ammoniak), R22, R134a, R404A, RAOT7A,
R407B, R407C, R744, R600, R600a und R290.

MONTAGE
Das Ventil mit dem Deckel aufwarts oder waage-
recht montieren (Fig. A.).

Vorsicht: Die Dimension des Ablassrohrs nicht
reduzieren. Dabei empfehlen wir, die Lange des
Ablassrohrs abzukurzen.

STROHMUNGSRICHTUNG
Die Stromung muB, wie auf Fig. B gezeigt, gegen
den Kegel ger|chtet sein.

ZWANGSVERSCHLUB
Das Ventil 1&Bt sich durch das Drehen der Spindel
im Uhrzeigersinn manuell schlieBen.
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SCHWEIBEN

Das Oberteil vor dem SchweiBen demontieren.
Vorher die Spindel gegen den Uhrzeigersinn bis
zur Endstellung (Fig. C1) drehen.

OFFNUNGSDRUCK

Das OFV ist ab Werk fur folgendes Intervall vorbe-
reitet: AP 2-6,5 Bar (29-94,4 psi).

Den Differentialdruck durch das Drehen der Spin-
del einstellen, wie rechts auf dieser Seite gezeigt.
Wenn das obige Intervall befriedigend ist, bitte an
den Abschnitt "Montage" weitergehen.
Alternativ ist folgendes Intervall erreichbar:

AP 3,5-8 Bar (50,8-116 psi).

Ziehen Sie den alternativen Offnungsdruck vor,
bitte an das folgenden Abschnitt "Montage vom
Stltzsteg" weitergehen.

MONTAGE VOM STUTZSTEG (FIG. C1/C2)
Der Ventilhals und die Fihrung werden von
einem O-Ring Pos. 19 (Fig. C1) zusammengehal-
ten. Den Ventilhals Pos. 3 (Fig. C1) und die
Fuhrung Pos. 20 (Fig. C1) voneinander wegziehen
und trennen. Der Federschuh (?) Pos. 16 (Fig. C2)
und der Feder Pos. 14 (Fig. C2) lassen sich jetzt
demontieren. Danach den Stutzsteg Pos. 23 (Fig.
C2, wird separat mit Montageanleitung ge-lie-
fert) in den Kegel Pos. 5 (Fig. C2) am Ende der
Fuhrung Pos. 20 (Fig. C2) montieren.

OBS.: Bitte nicht den Kegel von der Fihrung tren-
nen.

MONTAGE (FIG. D)

Vor Montage des Ventils SchweiBschlacken und
Schmutz von Rohren und Gehéuse entfernen. Bit-
te kontrollieren, daB die Spindel gegen das Obter-
teil vollig zurlickgeschraubt ist, bevor das Oberteil
wieder in das Gehduse montiert wird. Bitte
beachten, daB die Kugel Pos. 15 in die Spur Pos.
B passt.

ZUSPANNUNG (FIG. D)
Immer einen Momentschlissel beim Anziehen
des Oberteils verwenden — 22 Nm.

FARBE

Das Oberteil ist ab Werk oberflachenbehandelt,
wahrend das Gehause mit einem grauen Grund-
anstrich versehen ist.

Irrtum vorbehalten. Wir behalten uns das Recht
vor, Anderungen der Produkte und Spezifikatio-
nen vorzunehmen.

PRESION DE ABERTURA

La vélvula OFV sale de la fabrica preparada para
Ios) intervales siguientes: AP 2-6,5 bar (29-94,3
psi).

Ajustar la presién girando el vastago, como indi-
cado a la parte derecha de esta pagina.

Si el intervalo arriba mencionado esta satisfacto-
rio, seguir hasta la seccion "Montaje".
Alternativamente se puede obtener el intervalo
siguiente: AP 3,5-8 bar (50,8 — 116 psi).

Si- prefieren la presion de abertura alternativa,
seguir hasta la seccién “"Montaje de la pieza de
distancia".

MONTAIJE DE LA PIEZA DE DISTANCIA
(FIG.C1/C2)

El cuello de la valvula y la gufa estdn mantenidos
juntos por un aro torico pos. 19 (fig. C1). Separar
el cuello de la vélvula pos. 3 (fig. C1) de la guia
pos. 20 (fig. C1) tirando las piezas en sentidos
enversos. Ahora la brida de resorte pos. 16 (fig.
C2) y el resorte pos. 14 (fig. C2) se pueden des-
montar. Después, montar la pieza de distancia
pos. 23 (fig. C2, se entrega separada junto con la

Example - OFV 25 spindle turns =
AP <35 =K, =0m¥h

AP=5 =K, =1.5m3h (2200 kg NHy/h) *

AP =5.4 =K, = 2.2 m3h (3400 kg NH/h) **

* Evaporating temp. -40°C, defrost temp. ~ 7.5 °C
** Evaporating temp. -40°C, defrost temp. ~ 10 °C

Ky-VALUE, OFV DN 20

AP Iborl
85
8
75 kv=0,64
7
65
6
55

k=15

ESPANOL

REFRIGERANTES

Amoniaco NH3 (R717), R22, R134a, R404A,
R407A, R407B, R407C, R744, R600, R600a y
R290.

INSTALACION

Instalar las valvulas tal como se indica en la figura
A con la tapa de la vélvula hacia arriba o en posi-
cién horizontal (fig. A).

Atencion: Evitar cambiar la dimension del tubo de
salida. Ademas recomendamos acortar el largo
del tubo de salida.

SENTIDO DEL FLUJO
Dirigir el flujo hacia el cono, tal como indica la fle-
cha marcada en la fig. B.

CIERRE FORZADA
Se puede cerrar la valvula manualmente girando
el vastago en el sentido de las agujas del reloj.

SOLDADURA

Antes de proceder a soldar, desmontar la tapa de
la vélvula. Previamente, girar el vastago en el sen-
tido contrario a las agujas del reloj hasta el extre-
mo (fig. C1).
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instruccion de montaje) en el cono pos. 5 (fig. C2)
al fondo de la guia pos. 20 (fig. C2).
Observaciones: No separar el cono de la guia.

MONTAIJE (FIG. D)

Antes de montar la valvula, eliminar las escorias y
particulas de soldadura de los tubos y el cuerpo.
Controlar que el vastago estad totalmente atorni-
llado contra la parte superior de la vélvula antes
de volver a montar la tapa en el cuerpo. Quidado
que la bola pos. 15 encaja en el carril B.

APRIETE (FIG. D)
Utilizar una llave dinamométrica para apretar la
tapa hasta 22 Nm.

COLOR

La tapa sale de la fabrica con un tratamiento
superficial, mientras que el cuerpo viene tratado
con una pintura de fondo de color gris.

Sin perjuicio de errores y faltas. Danvalve se reser-
va el derecho de introducir modificaciones en los
productos y epecificaciones sin aviso previo.
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PACKING GLAND

As a rule do not dismount packing
glands with internal pressure in the
valve. However, if the following pre-
cautionary measures are taken the
packing gland can be removed with
the valve still under pressure:

1. Backseating (fig. F): To backseat the
valve, turn the spindle anticlock-
wise until the valve is fully open.

2. Pressure equalizing (fig. G): It may
be that pressure builds up behind
the packing gland. Therefore, fix a
large washer — pos. A — on top of
the spindle before equalizing the
pressure by slowly unscrewing the
packing gland.

3. Removal of packing gland (fig. H):
Dismount washer and packing
gland.

REPLACEMENT OF O-RINGS AND
GASKET (FIG. 1)

Replace the O-rings and gasket of the
packing gland by original Danfoss
O-rings and gaskets or change the
complete packing gland. If there are

No 2516+279 Sheet: 2/2 Rev. 1

Fig. J Fig. K Fig. L Fig. M
ENGLISH marks of blow on the spindle it must
be replaced.

LUBRICATION (FIG. J)

For optimum tightness, fill the rail in
the middle of the packing gland with
original Danfoss grease (part No.
2452+143).

Tightening of packing gland (fig. K).

DISASSEMBLY OF THE VALVE
(FIG. L)

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

Valve bonnet and guide are held
together by O-ring pos. 19. Separate
the bonnet pos. 3 and the guide pos.
20 by pulling the pieces from each
other. Check that O-rings pos. 19, 13
and 24 (fig. M) are not damaged.

REPLACEMENT OF O-RING

POS. 24 (FIG. M)

O-ring pos. 24 seals between seat and
cone. Therefore, it has to be changed
if the valve is leaking. Use a pointed
tool to dismount the O-ring pos. 24.
Check that cone pos. 5 and guide pos.
20 are not worn out. If these parts are
worn out it is necessary to change the
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complete guide which consists of all
wearing parts part No.:

2433-107 (DN 20 mm / 3/4"),
2433-108 (DN 25 mm/ 1").

Assembly — see overleaf (fig. D).
Tightening — see overleaf (fig. D).

In case of doubt, please contact dealer
or factory.

DANSK

PAKFORSKRUNING

Ved afmontering af pakforskruningen
bar ventilen normalt vaere fri for indre
tryk. Pakforskruningen kan dog af-
monteres, nar der er tryk i ventilen,
hvis felgende sikkerhedsregler over-
holdes:

1. Bagudteetning (fig. F): Spindlen dre-
jes mod urets retning, indtil ventilen
er helt aben.

2. Trykudligning (fig. G): Tryk kan dan-
nes bag pakforskruningen. Fast-
spaend derfor en stor spaendeskive
— pos. A — el. lign. for enden af
spindlen, inden trykket udlignes.
Trykket udlignes ved langsomt at
skrue pakforskruningen ud.

3. Udtagning af pakforskruning (fig.
H): Speendskive og pakforskruning
kan nu afmonteres.

UDSKIFTNING AF O-RINGE OG
PAKNING (FIG. I)

Udskift O-ringe og pakning i pak-
forskruningen med originale Danfoss
O-ringe og pakninger, eller skift hele
pakforskruningen. Har spindelen faet
slagmaerker, skal den udskiftes.

SMORING (FIG. J)

For at opna optimal teethed skal pak-
forskruningens midterste rille fyldes
med original Danfoss fedt (part nr.
2452+143).

Tilspaending af pakforskruning (fig. K).

ADSKILLELSE AF VENTILEN

(FIG. L)

OBS: Topstykket ma ikke aftages,
mens ventilen er under tryk.
Ventilhalsen og styret er sammenholdt
af en O-ring pos. 19). Adskil ventilhals
pos. 3 og styr pos. 20 ved at traekke
delene fra hinanden. Kontrollér, at
O-ringene pos. 19, 13 og 24 (fig. M)
er ubeskadiget.
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UDSKIFTNING AF O-RING POS. 24
(FIG. M)

O-ringen pos. 24 tetner mellem saede
og kegle og skal derfor skiftes, hvis
ventilen er utet. Afmonter O-ringen
pos. 24 ved hjelp af en spids gen-
stand. Kontrollér kegle pos. 5 og styr
pos. 20 for slitage. Er disse dele slidt,
skal hele styret skiftes. Styret bestar af
samtlige sliddele (part nr.. 2433-107
(DN 20 mm / 3/4"), 2433+108 (DN 25
mm/1").

Samling - Se omstaende side (fig. D).

Tilspaending — Se omstdende side
(fig. D).

| tvivistilfeelde kontakt forhandler eller
fabrik.

DEUTSCH

DICHTUNGSSTOPFBUCHSE

Bei Ausbau der Dichtungsstopfblchse
sollte das Ventil normalerweise druck-
los sein. Es besteht jedoch die Mog-
lichkeit, die Blchse auch unter Druck
zu demontieren, vorausgesetzt, dafB
die folgenden SicherheitsmaB-nahmen
befolgt werden:

1. Rucksitzdichtung (Fig. F): Die Spin-
del gegen den Uhrzeigersinn bis zur
vollen Offnung drehen.

2. Druckausgleich  (Fig. G):  Unter
Umstdnden kann sich hinter der
Dichtungsstopfbiichse ein  Druck
auf-bauen. Vor dem Druckausgleich
muf3 deshalb eine groBe Unterlegs-
scheibe — Pos. A — oder ahnliches,
am Ende der Spindel angebracht
und fest angezogen werden. Der
Druck 1aBt sich durch langsames
Herausschrauben der Dichtungs-
stopfbichse ausgleichen.

3. Ausbau der Dichtungsstopfbichse
(Fig. H): Unterlegsscheibe und Dich-
tungsstopfblichse lassen sich jetzt
demontieren.

AUFTAUSCH DER O-RINGE UND
DICHTUNG (FIG. I)

Die O-Ringe und die Dichtung in der
Dichtungsstopfbuchse mit originale
Danfoss O-Ringe und Dichtung oder
die ganze Dichtungsstopfbiichse auf-
tauschen. Bei einer Beschadigung der
Spindel muss diese durch eine neue
ersetzt werden.

SCHMIERUNG (FIG. J)

Zum erreichen der optimalen Abdich-
tung, die mittlere Rille der Dichtungs-
stopfblichse mit Original Danfoss Fett
(Teil Nr. 2452+143) fallen.

Verschrauben  der
bichse (fig. K).

Dichtungsstopf-

ZERLEGUNG DES VENTILS (FIG. L)
Vorsicht: Das Oberteil nur in druck-
losem Zustand demontieren.

Der Ventilhals und die Ventilfiihrung
werden mit einem O-Ring Pos. 19 zu-
sammengehalten.

Den Ventilhals Pos. 3 und die Fihrung
Pos. 20 voneinander wegziehen und
trennen. Vorsicht, die O-Ringe Pos. 19,
13 und 24 (Fig. M) nicht beschadigen.

AUSWECHSLUNG DES O-RINGS
POS. 24 (FIG. M)

Der O-Ring Pos. 24 dichtet zwischen
Sitz und Kegel und muB daher bei
undichtem Ventil ausgewechselt sein.
Den O-Ring Pos. 24 mit einem spitzen
Gerat demontieren. Den Kegel Pos. 5
und die Fihrung Pos. 20 wegen Ver-
schlei kontrollieren. Sind diese Teile
verschlei3t, muB die ganze Fuhrung
ersetzt werden. Die Flhrung besteht
aus samtlichen VerschleiBteilen, Teil Nr.
2433-107 (DN 20 mm / 3/4"),
2433+108 (DN 25 mm/1").

MONTAGE - Siehe umstehende Seite
(Fig. D).

ZUSPANNUNG - Siehe umstehende
Seite (Fig. D).

In Zweifelsfallen wenden Sie sich bitte
an Vertreter oder Fabrik.

ESPANOL

EMPAQUETADURA

Generalmente, al desmontar la empa-
quetadura la valvula no debe tener
presion en su interior. No obstante, se
podra desmontar la empaquetadura
teniendo presién en el interior de la
valvula, si se observan las normas de
seguridad siguientes:

1. Cierre hacia atras (fig. F): Girar el
vastago en sentido contrario a las
agujas del reloj, hasta que la vélvula
esté totalmente abierta.

2. Compensacion de presion (Fig. G):
En algunos casos se puede crear
cierta presion en la parte posterior

340

de la empaquetadura. Por tanto,
antes de igualar la presion, aflojan-
do lentamente la empaquetadura,
colocar una arandela — pos. A — en
la parte superior del grande vasta-
go.

3. Desmontar la empaquetadura (fig.
H): Desmontar la arandela y la
empaquetadura.

SUSTITUCION DE LOS AROS
TORICOS Y JUNTAS (FIG. I)
Sustituir los aros toricos y juntas de la
empaquetadura.  Solamente deben
utilzarse aros téricos y juntas originales
de Danfoss. O bien sustituir la empa-
guetadura entera. Si hay senales de
golpes sobre el vastago, este también
debe sustituirse.

LUBRIFICACION (FIG. J)

Para obtener una estanquidad 6ptima,
llenar el canal del centro de la empa-
quetadura con grasa original de Dan-
foss (pieza num 2452+143).

Apriete de la empaquetadura (fig. K).

DESMONTAJE DE LA VALVULA
(FIG. L)

Observaciones: Mientras la valvula per-
manezca sometida a presién, no des-
montar la tapa.

El cuello y la guia estan mantenido
juntos por un aro térico, pos. 19.
Separar el cuello de la valvula pos. 3
de la guia pos. 20 tirando las piezas en
sentidos enversos. Asegurense de que
los aros téricos — pos. 19, 13y 24 (fig.
M) — no estan dafados.

SUSTITUCION DEL ARO TORICO
POS. 24 (FIG. M)

El aro torico — pos. 24 obtura entre
asiento y cono y por lo tanto debe ser
sustituido, si la valvula presenta fugas.
Desmontar el aro térico pos. 24 por
medio de un objeto apuntado. Com-
probar uso y desgaste del cono pos. 5
y de la guia pos. 20. Si éstas piezas
estan gastadas, debe sustituirse la guia
entera. La gufa estd compuesta de
todas las piezas de desgaste, pieza
num 2433-107 (DN 20 mm / 3/4"),
2433+108 (DN 25 mm/1")

Montaje - véanse la pagina a la vuel-
ta (fig. D).

Tensién - véanse la pagina a la vuelta
(fig. D).

En caso de duda, rogamos contacten
con el vendedor o la fabrica.
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22 Nm; 16 LB-feet
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ENGLISH

REFRIGERANTS:
R717 (ammonia), R22, R134a, R404A, RA07A, R4078,
R407C, R744, R600, R600a and R290.

INSTALLATION
The valve has to be installed with the cap upwards or
in horizontal position (fig. A).

N.B.: Do not reduce the outlet pipe dimension. Further,
we recommend to minimize the length of the outlet

pipe.

FLOW DIRECTION
The flow must be directed towards the cone as indi-
cated on fig. B.

FORCED CLOSING
The valve can be closed manually by turning the spind-
le clockwise.

WELDING

Remove the bonnet before welding. Before removing
the bonnet the spindle must be screwed anticlockwise
to the extreme point (fig. C1).

OPENING PRESSURE
In factory the OFV will be covering differential pressure
- AP = 2-6.5 bar (29-94.3 psi)

Adjust the differential pressure by turning the spindle
as shown on the right side of this page.

If the above range is satisfactory to you please conti-
nue with paragraph - “Assembling”.

Alternatively the following range can be obtained:
AP = 3.5-8 bar (50.8-116 psi)

in case you prefer the alternative range please continue
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with p=.inar graph - “Mountine i Distance Piece”.

MO 'NTIN¢ Or DIST”.wCE PIECE

(FIG. v*"2)

Valve bonne* and guide are held together by O-ring
pos. 19 «uig. C1). Separate the bonnet pos. 3 (fig. C1)
and the guide pos. 20 (fig. C1) by pulling the pieces
from each other. Now springshoe pos. 16 (fig. C2) and
spring pos. 14 (fig. C2) can be removed. Then mount
the distance piece pos. 23 (fig. C2, supplied separately
together with installation instructions) in the cone pos.
5 (fig. C2) at the bottom of the guide pos. 20 (fig. C2).
N.B.: Do not take apart cone and guide.

ASSEMBLING (FIG. D)

Remove welding slag and dirt from tubes and housing
before the valve is assembled. Check that the spindle
has been screwed back towards the bonnet before the
bonnet is placed in the housing again. Also check that
the ball pos. 15 fits the rail pos. B.

TIGHTENING
Use a torque wrench to tighten the bonnet 22 Nm (16
LB-feet) (fig. D).

COLOURS
In factory the bonnet has been surfaced, whereas the
housing has been painted with a grey primer.

Errors and omissions excepted. The data are subject to
change without notice.

DANSK

KOLEMIDLER:
R717 (ammoniak), R22, R134a, RA04A, R407A, R40T7B,
R407C, R744, R600, R600a og R290.

INSTALLATION
Ventilen skal installeres med haetten opad eller i vand-
ret position {fig. A).

0BS.: Reducer ikke afgangsrerets dimension. Endvidere
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anbefaler vi, at langden af afgangsraret minimeres.

STROMNINGSRETNING
Stremningsretningen skal veere rettet mod keglen som
angivet pa fig. B.

TVANGSLUKNING
Ventilen kan lukkes manuelt ved at dreje spindlen med
uret.

SVEJSNING

Topstykket skal afmonteres for svejsning. Far topstyk-
ket afmonteres skal spindlen skrues mod uret til yder-
positionen (fig. C1).

ABNINGSTRYK
OFV'en leveres fra fabrikken forberedt for felgende
differenstryk - AP = 2-6.5 bar (29-94.3 psi)

Indistil differenstrykket ved at dreje spindlen som vist til
hejre pa denne side.

Er ovenstiende interval tilfredsstillende, bedes De g
videre til afsnittet - “Samling”.

Alternativt kan felgende interval opnas:
AP = 3.5-8 bar (50.8-116 psi)

Forireekker De det alternative dbningstryk, bedes De
tortsaette | ved naeste afsnit - “Montering af afstands-
stykk .*

MON TERING AF AFSTANDSSTYKKET (FIG. C1/ Q)
Ventihalsen oy styret er sammenholdt af en O-ring
pus. 19 £, C1). Adskil ventithals pos. 3 (fig. C1) og
styr ~os. 20 (fig. C1) ved at treekke delene fra hinan-
“‘en. Fjederskoen pos. 16 (fig. C2) og fjederen pos. 14
(fig. C2) kan nu demonteres. Monter derefter
afstandsstykket pos. 23 (fig. C2, leveres separat sam-
men med montagevejledning) i keglen pos. 5 (fig. C2)
i bunden af styret pos. 20 (fig. C2).

OBS.: Adskil ikke kegle og styr

SAMLING (FIG. D)

Svejsesprejt og snavs skal fiernes fra rer og hus inden
ventilen samles. Kontroller, at spindlen er skruet helt i
top fer topstykket igen monteres i huset. Ver
opmaerksom pé, at kuglen pos.15 passer i sporet pos.
B.

TILSPANDING
Spaend topstykket 22 Nm med en momentnegle (fig.
D).

FARVE
Topstykket er fra fabrikken overfladebehandlet, mens
huset er malet med en gré primer.

Der tages forbehold for fejl og mangler. Danvalve for-
beholder sig ret til uden forudg&ende varsel at fore-
tage @ndringer af produkter og specifikationer.

DEUTSCH

KALTEMITTEL
R717(Ammoniak), R22, R134a, R404A, R407A, RA0TB,
R407C, R744, R600, R600a und R290.

MONTAGE
Das Ventil mit dem Decke! aufwérts oder waagerecht
montieren (Fig. A.).

Vorsicht: Die Dimension des Ablassrohrs nicht redu-
2ieren. Dabei empfehien wir, die Lange des Ablassrohrs
abzukurzen.

STROHMUNGSRICHTUNG
Die Strémung muB, wie auf Fig. B gezeigt, gegen den
Kegel gerichtet sein.

ZWANGSVERSCHLUB
Das Ventil 138t sich durch das Drehen der Spindel im
Uhrzeigersinn manuell schlieBen.

SCHWEIBEN
Das Oberteil vor dem Schweifen demontieren. Vorher
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die Spindel gegen den Uhrzeigersinn bis zur Endstel-
lung (Fig. C1) drehen.

OFFNUNGSDRUCK
Das OFV ist ab Werk fiir folgendes Intervall vorbereitet:
AP 2-6,5 Bar (29-94,4 psi).

Den Differentialdruck durch das Drehen der Spindel
einstellen, wie rechts auf dieser Seite gezeigt.

Wenn das obige Intervall befriedigend ist, bitte an den
Abschnitt “Montage " weitergehen.

Alternativ ist folgendes Intervall erreichbar. AP 3,5-8
Bar (50,8-116 psi).

Ziehen Sie den alternativen Offnungsdruck vor, bitte
an das folgenden Abschnitt “Montage vom Stutzsteg”
weitergehen.

MONTAGE VOM STUTZSTEG (FIG. C1/Q2)

Der Ventilhals und die Fihrung werden von einem O-
Ring Pos. 19 (Fig. C1) zusammengehalten. Den Ventil-
hals Pos. 3 (Fig. C1) und die Fihrung Pos. 20 (Fig. C1)
voneinander wegziehen und trennen. Der Federschuh
(?) Pos. 16 (Fig. C2) und der Feder Pos. 14 (Fig. C2) las-
sen sich jetzt demontieren. Danach den Stltzsteg Pos.
23 (Fig. C2, wird separat mit Montageanleitung ge-
liefert) in den Kegel Pos. 5 (Fig. C2) am Ende der
Fuhrung Pos. 20 (Fig. C2) montieren.

OBS.: Bitte nicht den Kegel von der Fithrung tren-
nen.

MONTAGE (FIG. D)

Vor Montage des Ventils SchweiBschlacken und
Schmutz von Rohren und Geh&use entfernen. Bitte
kontrollieren, daB die Spinde! gegen das Obterteil vol-
lig zurlickgeschraubt ist, bevor das Oberteil wieder in
das Gehause montiert wird. Bitte beachten, daB die
Kugel Pos. 15 in die Spur Pos. B passt.

ZUSPANNUNG
Immer einen Momentschlissel beim Anziehen des
Oberteils verwenden - 22 Nm (Fig. D).

FARBE

Das Oberteil ist ab Werk oberflachenbehandelt,
wihrend das Gehduse mit einem grauen Grund-
anstrich versehen ist.

intervales siguientes: AP 2-6,5 bar (29-94,3 psi).

Ajustar 1a presién girando el vastago, como indicado a
la parte derecha de esta pégina.

Si el intervalo arriba mencionado esta satisfactorio,
seguir hasta la seccion *Montaje”.

Alternativamente se puede obtener el intervalo sigui-
ente: AP 3,5-8 bar (50,8 - 116 psi).

Si prefieren la presién de abertura alternativa, seguir
hasta la seccion “Montaje de la pieza de distancia”.

MONTAJE DE LA PIEZA DE DISTANCA (FIG. C1/ Q)
£l cuello de la valvula y la guia estan mantenidos jun-
tos por un aro torico pos. 19 (fig. C1). Separar el cuello
de la vélvula pos. 3 (fig. C1) de la guia pos. 20 (fig. C1)
tirando las piezas en sentidos enversos. Ahora la brida
de resorte pos. 16 (fig. C2) y el resorte pos. 14 (fig.
C2) se pueden desmontar. Después, montar la pieza
de distancia pos. 23 (fig. C2, se entrega separada jun-
to con la instruccién de montaje) en el cono pos. 5
(fig. C2) al fondo de la guia pos. 20 (fig. C2).

Example - OFV 25 spindle turns =3 |

AP<35 = K,=0m¥h
AP=5 =K, =1.5m¥n (662 kg NHyh) *
AP=5.4 =K, =2.2 m¥%h (1022 kg NHyh) **

* Evaporating temp. -40°C, defrost temp. ~ 7.5 °C
** Evaporating temp. -40°C, defrost temp. ~ 10 °C

Ky-VALUE, OFV DN 20

AP fbarl

Irrtum vorbehalten. Wir behalten uns das Recht vor, :'5 W15
Anderungen der Produkte und Spezifikationen vorzu- s A v
nehmen. 1

5 o =0

4/
ESPAROL § >

55 /4

5 -
REFRIGERANTES " il

Pl

Amoniaco NH3 (R717), R22, R134a, R404A, RA07A,
R4078, R407C, R744, R600, R600a y R290.

INSTALACION

Instalar las valvulas tal como se indica en la figura A
con la tapa de la vélvula hacia arriba o en posicién
horizontal (fig. A).

Atencién: Evitar cambiar la dimension del tubo de sali-
da. Ademas recomendamos acortar el largo del tubo
de salida.

SENTIDO DEL FLUJO
Dirigir el fiujo hacia el cono, tal como indica la flecha
marcada en la fig. B.

CIERRE FORZADA
Se puede cerrar la valvula manualmente girando el
vastago en el sentido de las agujas del reloj.

SOLDADURA

Antes de proceder a soldar, desmontar la tapa de la
vélvula. Previamente, girar el véstago en el sentido
contrario a las agujas del reloj hasta el extremo (fig.
c).

PRESION DE ABERTURA
La valvula OFV sale de la fabrica preparada para los
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Observaciones: No separar ¢l cono de la guia.

MONTAJE (FIG. D)

Antes de montar la vaivula, eliminar las escorias y part-
iculas de soldadura de los tubos y el cuerpo. Controlar
que el vastago estd totalmente atorniliado contra la
parte superior de la valvula antes de volver a montar la
tapa en el cuerpo. Quidado que la bola pos. 15 encaja
en el carril B.

APRIETE
Utilizar una llave dinamométrica para apretar la tapa
hasta 22 Nm.

COLOR

La tapa sale de la fabrica con un tratamiento superfici-
al, mientras que el cuerpo viene tratado con una pin-
tura de fondo de color gris.

Sin perjuicio de errores y faltas. Danvalve se reserva el

derecho de introducir modificaciones en los productos
y epecificaciones sin aviso previo.
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Fig. F

Ooo (0

Fig. |

! I GREASE

Fig. J

Fig. K

Fig. L

ENGLISH

PACKING GLAND

As a rule do not dismount packing
glands with internal pressure in the
valve. However, if the following pre-
cautionary measures are taken the
packing gland can be removed with
the valve still under pressure:

1. Backseating (fig. F): To backseat the
valve, turn the spindle anticlock-
wise until the valve is fully open.

2. Pressure equalizing (fig. G): It mdy
be that pressure builds up behind
the packing gland. Therefore, fix a
large washer - pos. A - on top of
the spindle before equalizing the
pressure by slowly unscrewing the
packing gland.

3. Removal of packing gland (fig. H):
Dismount washer and packing
gland.

REPLACEMENT OF O-RINGS (FIG. I)
Replace the O-rings of the packing
gland by original Danvalve O-rings or
change the complete packing gland.
Replace the spindie, if damaged.

No 2516+279 Sheet: 2/2 Rev. 0

LUBRICATION (FIG. J)

For optimum-tightness, fill the rail in
the middle of the packing gland with
original Danvalve grease (part No.
2452+143).

DISASSEMBLY OF THE VALVE

OBS: Do not remove the bonnet
while the valve is still under pres-
sure,

Valve bonnet and guide are held
together by O-ring pos. 19 (fig. K).
Separate the bonnet pos. 3 (fig. K)
and the guide pos. 20 {fig. K) by pul-
ling the pieces from each other. Check
that O-rings pos. 19 (fig. K), 13 and
24 (fig. L) are not damaged.

REPLACEMENT OF O-RING POS. 24
(FIG. L)

O-ring pos. 24 seals between seat and
cone. Therefore, it has to be changed
if the valve is leaking. Use a pointed
too! to dismount the O-ring pos. 24.
Check that cone pos. 5 and guide pos.
20 are not worn out. If these parts are
worn out it is necessary to change the
complete guide which consists of all
wearing parts part No.: 2433-107 (DN
20 mm/ 3/4"), 2433-108 (DN 25 mm
/1)
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ASSEMBLY - SEE OVERLEAF
TIGHTENING - SEE OVERLEAF

In case of doubt, please contact dea-
ler or factory.

DANSK

PAKFORSKRUNING

Ved afmontering af pakforskruningen
ber ventilen normalt veere fri for indre
tryk.  Pakforskruningen kan dog
afmonteres, nar der er tryk i ventilen,
hvis felgende sikkerhedsregler over-
holdes:

1. Bagudtaetning (fig. F): Spindlen
drejes mod urets retning, indtil ven-
tilen er helt &ben.

2. Trykudligning (fig. G): Tryk kan dan-
nes bag pakforskruningen. Fast-
spaend derfor en stor spaendeskive
- pos.-A - el. lign. for enden af
spindlen, inden trykket udlignes.
Trykket udlignes ved langsomt at
skrue pakforskruningen ud.

3. Udtagning af pakforskfuning (fig.
H): Spaendskive og pakforskruning
kan nu afmonteres.

UDSKIFTNING AF O-RINGE (FIG. 1)
Udskift O-ringene i pakforskruningen
med originale Danvalve O-ringe, eller
skift hele pakforskruningen. Er spind-
len beskadiget, ber den skiftes.

SMORING (FIG. J)

For at opnd optimal taethed skal pak-
forskruningens midterste rille fyldes
med original Danvalve fedt (part nr.
2452+143).

ADSKILLELSE AF VENTILEN

OBS: Topstykket ma ikke aftages,
mens ventilen er under tryk.
Ventilhalsen og styret er sammenholdt
af en O-ring pos. 19 (fig. K). Adskil
ventilhals pos. 3 (fig. K) og styr pos.
20 (fig. K) ved at traekke delene fra
hinanden. Kontrollér, at O-ringene
pos. 19 (fig. K), 13 og 24 (fig. L) er
ubeskadiget. i

UDSKIFTNING AF O-RING POS. 24
(FIG. L)

O-ringen pos. 24 taetner mellem saede
og kegle og skal derfor skiftes, hvis
ventilen er utat. Afmonter O-ringen
pos. 24 ved hjelp af en spids gen-
stand. Kontrollér kegle pos. 5 og styr
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pos. 20 for slitage. Er disse dele slidt,
skal hele styret skiftes. Styret bestar af
samtlige sliddele (part nr.: 2433-107
(DN 20 mm / 3/4"), 2433+108 (DN 25
mm /1").

SAMLING - SE OMSTAENDE SIDE

TILSPANDING - SE OMSTAENDE
SIDE

| tvivistilfeelde kontakt forhandler eller
fabrik.

DEUTSCH

DICHTUNGSSTOPFBUCHSE

Bei Ausbau der Dichtungsstopfblchse
sollte das Ventil normalerweise dru-
cklos sein. Es besteht jedoch die
Moglichkeit, die Blichse auch unter
Druck zu demontieren, vorausgesetzt,
dafl die folgenden Sicherheitsmaf-
nahmen befolgt werden:

1. Rucksitzdichtung (Fig. F): Die Spin-
del .gegen den Uhrzeigersinn bis
zur vollen Offnung drehen.

2. Druckausgleich (Fig. G): Unter
Umstidnden kann sich hinter der
Dichtungsstopfbichse ein  Druck
auf-bauen. Vor dem Druckausglei-
ch muB deshalb eine groBe Unter-
legsscheibe - Pos. A - oder ahnli-
ches, am Ende der Spindel ange-
bracht und fest angezogen wer-
den. Der Druck &8t sich durch
langsames Herausschrauben der
Dichtungsstopfblchse ausgleichen.

3. Ausbau der Dichtungsstopfblichse
(Fig. H): Unterlegsscheibe und
Dichtungsstopfbichse lassen sich
jetzt demontieren.

AUSWECHSLUNG DER O-RINGE
(FIG. 1)

O-Ringe der Dichtungsstopfblichse
nur mit Original Danvalve O-Ringen -
oder die ganze Dichtungsstopfbichse
- ersetzen. Die Spindel bei evtl.
Beschadigung austauschen.

SCHMIERUNG (FIG. J)

Zum erreichen der optimalen Ab-
dichtung, die mittlere Rille der
Dichtungsstopfbichse  mit  Original
:)anvalve Fett (Teil Nr. 2452+143) ful-
en.

ZERLEGUNG DES VENTILS
Vorsicht: Das Oberteil nur in

drucklosem Zustand demontieren.

Der Ventilhals und die Ventilfihrung
werden mit einem O-Ring Pos. 19 (Fig.
K) zusammengehalten.

Den Ventilhals Pos. 3 (Fig. K) und die
Fuhrung Pos. 20 (Fig. K) voneinander
wegziehen und trennen. Vorsicht, die
O-Ringe Pos. 19 (Fig K), 13 und 24
(Fig. L) nicht beschadigen.

AUSWECHSLUNG DES O-RINGS
POS. 24 (FIG. L)

Der O-Ring Pos. 24 dichtet zwischen
Sitz und Kegel und muB3 daher bei
undichtemn Ventil ausgewechselt sein.
Den O-Ring Pos. 24 mit einem spitzen
Gerat demontieren. Den Kegel Pos. 5
und die Fihrung Pos. 20 wegen Ver-
schleiB kontrollieren. Sind diese Teile
verschleiBt, muB die ganze Fihrung
ersetzt werden. Die Fihrung besteht
aus samtlichen VerschleiBteilen, Teil
Nr. 2433-107 (DN 20 mm / 3/4"),
2433+108 (DN 25mm /1),

MONTAGE - SIEHE UMSTEHENDE
SEITE

ZUSPANNUNG - SIEHE UMSTEHEN-
DE SEITE

In Zweifelsfallen wenden Sie sich bitte
an Vertreter oder Fabrik.

ESPANOL

EMPAQUETADURA

Generalmente, al desmontar la
empaquetadura la vélvula no debe
tener presion en su interior. No
obstante, se podrd desmontar la
empaquetadura teniendo presion en
el interior de la valvula, si se observan
las normas de seguridad siguientes:

1. Cierre hacia atras (fig. F): Girar el
vastago en sentido contrario a las
agujas del reloj, hasta que la valvula
esté totalmente abierta.

2. Compensacion de presion (Fig. G):
En algunos casos se puede crear
cierta presion en la parte posterior
de la empaquetadura. Por tanto,
antes de igualar la presion, aflojan-
do lentamente la empaquetadura,
colocar una arandela - pos. A - en
fa parte superior del grande
vastago.
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3. Desmontar la empaquetadura (fig.
H): Desmontar la arandela y la
empaquetadura.

SUSTITUCION DE LOS AROS TORI-
COS (FIG. 1)

Sustituir los aros toéricos de la
empaquetadura por aros téricos origi-
nales de Danvalve. O bien sustituir la
empaguetadura entera. Sustituir el
vastago, si este esta dafiado.

LUBRIFICACION (FIG. J)

Para obtener una estanquidad optima,
llenar el canal del centro de la
empaquetadura con grasa original de
Danvalve (pieza num 2452+143)

DESMONTAIJE DE LA VALVULA
Observaciones: Mientras la valvula
permanezca sometida a presion,
no desmontar la tapa.

El cuello y la guia estdn mantenido
juntos por un aro torico, pos. 19 (fig.
K). Separar el cuello de la valvula pos.
3 (fig. K) de la guia pos. 20 (fig. K) tir-
ando las piezas en sentidos enversos.
Asegtirense de que los aros téricos -
pos. 19 {fig. K), 13 y 24 (fig. L) - no
estan danados.

SUSTITUCION DEL ARO TORICO
POS. 24 (FIG. L)

El aro térico - pos. 24 obtura entre
asiento y cono y por lo tanto debe ser
sustituido, si la valvula presenta fugas.
Desmontar el aro torico pos. 24 por
medio de un objeto apuntado. Com-
probar uso y desgaste del cono pos. 5
y de la guia pos. 20. Si éstas piezas
estdn gastadas, debe sustituirse la
guia entera. La guia estd compuesta
de todas las piezas de desgaste, pieza
num 2433-107 (DN 20 mm / 3/4"),
2433+108 (DN 25 mm/1")

MONTAJE - VEANSE LA PAGINA A
LA VUELTA.

TENSION - VEANSE LA PAGINA A
LA VUELTA.

En caso de duda, rogamos contacten
con el vendedor o la fabrica.



