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1 Ubersicht der Bauarten

Typ 412/414... DN 25 - DN 32 Typ 454... DN 40 - DN 50
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DN1 DNA1
1 Kappe 2 Kontermutter
3 O-Ring SP 4 Deckel
5 O-Ring D 6 Gleitscheibe
7 Spindel 8 O-Ring D
9 Druckfeder 10 Flachdichtring K
11 Dichtkolben 12 O-Ring S
13 Sitzscheibe 14 Gehduse
15 Federteller 16 Haube
17 Kugel 18 Mutter
19 Flansch
2 Technische Kennwerte
Gehausewerkstoff Auswahl nach AD-2000 Reihe W
Stahl P235GH, S355J2
Tieftemperaturstahl P355NL1
Edelstahl X5CrNi18-10 oder gleichwertige
2.1  Druck-Temperatur-Einsatzgrenzen
ORV 412/414...
PN DN TB (MWT) -60” -60" -10 +50 +150
[C°]

Letzte Uberarbeitung: 17.06.2026.
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ORV 412/414...

25 25-32  |PB (MWP) 18,7 25 25 25 25
[bar] 30 40 40 40 40

Bei Verwendung von Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 gelten folgende Werte:

PN DN  |TB (MWT) -60? -40" -25 -10 +50 +150
[C°]

25 40-50  |PB (MWP) 6,25 12,5 18,7 25 25 25

40 [bar] 10 25 30 40 40 40

Verwendung von Schrauben der Festigkeitsklasse A2-70 gelten folgende Werte:

PN DN TB (MWT) -60? 60" -10 +50 +150
[C°]

25 40-50  |PB (MWP) 18,7 25 25 25 25

40 [bar] 30 40 40 40 40

" Beanspruchungsfall | (Tieftemperaturstahl, Edelstahl)
? Beanspruchungsfall Il (nach AD2000-W10, Stahl)
Zulassiger Umgebungstemperaturbereich (C°) -35 bis +55

2.2 Betriebsmedien
Alle in Kélteanlagen zulassigen Kéltemaschinendle.

Nennweite Engster Stomungsdurch- | Engster Stromungsquer- | Differenzdruck p [bar]
messer [mm] schnitt [ mm?]

DN 25 28,5 638 0,1-28

DN 32 30 707 0,1-28

DN40/65 30,2 716 0,1-25

DN50/65 34,2 919 0,1-25

Druckbereich der Federn siehe Ersatzteilliste.
Einbauanlage: senkrecht nach AD2000-Merkblatt A2, und waagerecht
Leckage nach auBen <5g (Kaltemittel im Jahr)

3 Sicherheitshinweise

4 Anwendung

AWP-Oldruckregulierventile sind geeignet fiir die Oldruckregulierung innerhalb des Olkreislaufes von Kaltemit-
tel- Schraubenverdichter- Aggregaten. Sie entsprechen den Ausriistungsvorschriften der Technischen Uberwa-
chungsvereine -TUV-.

5 Funktionsbeschreibung

AWP-Oldruckregulierventile sind selbstandig mechanisch wirkende Regeleinrichtungen, die eine konstante
Druckdifferenz regeln. Dabei werden Extremzustéande wie Anlaufphasen der Verdichteraggregate mit beriicksich-
tigt. Die Ventile werden in Eckform mit Flanschen oder EinschweiBenden ausgeflhrt. Sie bestehen im Wesentli-
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chen aus dem geschweiBten- oder Schmiedegehause, dem Dichtkolben, der Spindel; dem Deckel, der Druckfe-
der und der Kappe. Das Oldruckregulierventil befindet sich in der Bypass-leitung, die zwischen Olpumpenriick-
seite und Olabscheider angeordnet ist.

In Abhéngigkeit der verschiedenen Betriebszustinde sind die Olmengen, die vom Verdichter aufgenommen
werden, unterschiedlich, aber stets geringer als die von der Olpumpe geférderte Olmenge. Die (iberschiissige
Olmenge wird (ber die Bypassleitung (Oldruckregulierventil) zum Olabscheider zuriickgefiihrt. Das Oldruckregu-
lierventil halt dabei die Druckdifferenz zwischen Olpumpendruckseite und Olabscheider nahezu konstant. Sinkt
die Olmenge zum Verdichter, steigt diese Druckdifferenz, wodurch das Oldruckregulierventil weiter 6ffnet.
Erhéht sich die Olmenge zum Verdichter, schlieBt das Oldruckregulierventil so weit, dass die am Olabscheider
eingestellte Druckdifferenz wieder erreicht wird. Durch die Regelung der Druckdifferenz zwischen Ol-druck nach
der Olpumpe und dem Olabscheider wird eine einfache stabile Olversorgung des Schraubenverdichters bei allen
Betriebsbedingungen erreicht. Die Abdichtung am Ventilsitz erfolgt mittels Rundring. Nach einer definierten Ein-
drucktiefe des Sitzes in die Dichtung wird dieser metallisch abgefangen.

6 Einbau

1. Vor Einbau Rohrleitungen und Anlagenteile saubern.
HINWEIS! Die Abweichung von der Parallelitit bzw. Rechtwinkligkeit der AnschweiBenden bzw.
Flanschdichtflachen darf 1° nicht iiberschreiten. Anschlussflansche miissen achsengleich sein. Bautei-
le mit Transport- und Lagerschiden diirfen nicht eingebaut werden. Nach Entfernen der Rohrstopfen
kann das Bauteil eingeschweiBBt bzw. montiert werden. Die Durchflussrichtung (siehe Pfeil auf Kenn-
zeichenschild) einhalten.

2. HINWEIS! Bei Anwendung moderner SchweiB3verfahren (z. B. WIG, CO2-LichtbogenschweiBen) Venti-
le zum EinschweiBen nicht demontieren.

3. Befestigungsschrauben und -muttern tber Kreuz und gleichmaBig anziehen.

4. Die Oldruckregulierventile senkrecht stehend (Kappe nach oben) bis waagerecht einbauen. Der Einbau hat
an gut zuganglichen Stellen zu erfolgen.

5. Die Ventile so montieren, dass sie gegen StoBe geschiitzt sind und keine von der Montage herriihrende
Achskrafte, Biege- und Torsionsmomente einwirken. HINWEIS! Die Ventile diirfen nicht als Fixpunkte in
der Anlage dienen.

6. Zur Demontage von Deckel/Haube genligend Platz auf der Decke-/Haubenseite vorsehen.

DN1/DN2 25/25 32/32 40/65 50/65

Drehmoment [Nm] 210 100 100

7 Wartung

AWP-Oldruckregulierventile arbeiten wartungsfrei. Treten Mangel im Funktionsverhalten auf ist eine Reparatur
moglich. Wahrend der Garantiezeit diirfen Reparaturen nur durch AWP bzw. mit dessen Einverstéandnis durch
geschultes Instandhaltungs- Personal des Betreibers der Anlage vorgenommen werden. AWP empfiehlt Oldruck-
regulierventile alle 5 Jahre zu Uberprifen.

7.1  O-Ring auswechseln
Typ 452 DN 25-32

1. Kappe vom Deckel schrauben.

Nennweite DN 25-32

Schlisselweite 24

2. Mutter linksdrehend losen.

o)}
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Mutter ISO 4032

Nennweite DN 25-32
M8
Schlisselweite 13

3. Spindel durch Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn herausschrauben. VORSICHT! Nur bis zum Anschlag

durch Sicherungsring.

4. Mit geeigneten Mitteln (z.B. Schraubendreher) den Sicherheitsring entfernen und die Spindel herausneh-

men.

5. O-Ringe SP entsprechend Ersatzteilliste auswechseln.
Bei Montage der O-Ringe ist darauf zu achten, dass diese durch das Spindelgewinde nicht beschadigt werden.
Vor der Montage Einzelteile reinigen, Spindelgewinde sind zu fetten (z.B. mit RENOLIT UNITEMP2). Der Zusam-
menbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

7.2 0O-Ring S/Dichtkolben/Druckfeder auswechseln

1. Deckel durch Drehung entgegen dem Uhrzeigersinn herausschrauben.

Nennweite

DN 25-32

Schlisselweite

36

2. Federteller, Druckfeder und Dichtkolben entfernen.

3. Ventiltellermutter abschrauben, O-Ring S herausnehmen und ersetzen (siehe Ersatzteile).

Mutter I1SO 4032

Nennweite DN 25-32
M6
Schlisselweite 10

4. Vor der Montage alle beschadigten Teile entsprechend Ersatzteillibersicht auswechseln. Spindel- und De-
ckelgewinde fetten (z.B. mit RENOLIT UNITEMP2).

5. Der Dichtkolben ist auBen leicht einzudlen (z.B. mit ANTICORIT 5F. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehr-

ter Reihenfolge.

Nennweite DN 25-32
Schlisselweite 36
Anzugsdrehmoment [Nm] 90

Nach jedem Druckfederwechsel Differenzdruck [A p] neu einstellen. Dabei ist eine Liegezeit von 48 Stunden zwi-
schen Montage, bei der die Druckfeder vorgespannt ist, und Einstellung zu gewahrleisten.

7.3 Differenzdruck iiberpriifen und korrigieren

1. Plombe entfernen.

2. Kappe vom Deckel schrauben und Kontermutter linksdrehend I8sen.

Kappe Mutter ISO 4032 Spindel
Nennweite DN1 25-32 25-32 25-32
Schlisselweite 30 8 5

Letzte Uberarbeitung: 17.06.2026. Anderungen vorbehalten.
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3. Durch Drehen der Spindel im Uhrzeigersinn Differenzdruck erhéhen durch Drehen. Entgegen dem Uhrzei-
gersinn Differenzdruck absenken. VORSICHT! Einstelldruck-Druckbereich der Druckfedern beachten
(siehe Ersatzteile).

Nennweite DN1 DN 25-32

Schlisselweite 5

7.4 O-Ring S/Dichtkolben/Spindelfiihrung auswechseln

1. Zylinderschrauben ISO 4762 |16sen. HINWEIS! Die Einstellung der Druckfeder wird nicht beeinflusst. Die
Plombe nicht I6sen. Auf eventuell austretendes restliches Kiltemittel achten. Bis zum voélligen Druck-
ausgleich Deckel lose im Gehause belassen. Erst danach véllig herausschrauben.

Schrauben ISO 4762

Nennweite DN1 DN 40-50
M8x30
SchliUsselweite 6

2. Zylinderschrauben herausschrauben und Haube abnehmen.
3. Flachdichtring K, Spindelfiihrung und Dichtkolben aus dem Geh&duse nehmen.

4. Ventiltellermutter (Sechskantmutter 1ISO 4032) abschrauben, O-Ring S herausnehmen und ersetzen (siehe
Ersatzteile).

Nennweite DN1

M8

Schlisselweite 13

5. Optional: Falls alter Dichtkolben beschadigt, neuen Dichtkolben mit neuer Spindelfiihrung einsetzen (siehe
Ersatzteile).
Vor der Montage Einzelteile reinigen, die Spindel leicht eindlen (z.B. RENOLIT UNITEMP2). AnschlieBend neuen
Flachdichtring K einlegen und Haube so aufsetzen, dass die Spitze der Spindel in die Zentrierung am Federteller
greift. Eventuell Spindel etwas aus der Spindelfihrung herausziehen, um ein sicheres Zentrieren zu ermoglichen.
Die Zylinderschrauben sind gleichmaBig und tber Kreuz anzuziehen.

Schrauben ISO 4762

Nennweite DN 40-50
M8x30
Schlisselweite 6
Anzugsdrehmoment 8.8-Schrauben [Nm] 25
Anzugsdrehmoment A2-70-Schrauben [Nm] 16

Nach jeder Demontage der Dichteinheit neuen O-Ring S einbauen. Nach jedem Teile-Ersatz Differenzdruck [A p]
tberpriifen. Dabei ist eine Liegezeit von 48 Stunden, im montierten Zustand, vor Uberpriifung zu gewéhrleisten

7.5 Druckfeder auswechseln

1. Zylinderschrauben ISO 4762 16sen. HINWEIS! Die Dichteinheit kpl. und Spindelfiihrung bitte unberiihrt
lassen. Auf eventuell austretendes restliches Kiltemittel achten. Bis zum vélligen Druckausgleich
Schrauben lose im Gehéause belassen. Erst danach véllig herausschrauben.

I — chivaa e O G

Nennweite DN1 DN 40-50
M8x30
8 Letzte Uberarbeitung: 17.06.2026. Anderungen vorbehalten.
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Schrauben ISO 4762

Schlisselweite

2. Zylinderschrauben herausschrauben und Haube abnehmen.

3. Plombe entfernen, Kappe von der Haube schrauben Kontermutter linksdrehend 16sen und Einstellschraube

herausschrauben.
Kappe Mutter ISO 4032 Schraube I1SO 4762
Nennweite DN1 DN 40-50 DN 40-50 DN 40-50
M20 M20 x 80
Schlisselweite 60 30 30

4. Sicherungsring DIN 472 mit geeigneter Montage-Zange DIN 5256 ZGJ entfernen.

Sicherungsring DIN 472

Nennweite

DN 40-50

SicherungsringgroBe

70x2,5

5. Neue Druckfeder entsprechend der Ersatzteilliste, leicht gedlt, einlegen und Haube wieder montieren.

. Vor der Montage Einzelteile der Haube reinigen.

6
7. Die Haube im Dichtring-Bereich leicht eindlen.
8

. AnschlieBend neuen Flachdichtring K einlegen und Haube so aufsetzen, dass die Spitze der Spindel in die
Zentrierung am Federteller greift. Eventuell Spindel etwas aus der Spindelfiihrung herausziehen um ein si-

cheres Zentrieren zu ermoglichen.

9. Zylinderschrauben gleichmaBig und iber Kreuz anziehen.

Schrauben ISO 4762

Nennweite DN 40-50
M8x30
Schlisselweite 6
Anzugsdrehmoment 8.8-Schrauben [Nm] 25
Anzugsdrehmoment A2-70-Schrauben [Nm] 16

Nach jedem Druckfederwechsel Differenzdruck [A p] neu einstellen. Dabei ist eine Liegezeit von 48 Stunden zwi-
schen Montage, bei der die Druckfeder vorgespannt ist, und Einstellung zu gewahrleisten.

7.6 Differenzdruck iiberpriifen und korrigieren

1. Plombe entfernen, Kappe vom Deckel schrauben und Kontermutter linksdrehend I6sen.

Kappe Mutter ISO 4032 Schraube ISO 4762
Nennweite DN1 DN 40-50 DN 40-50 DN 40-50
M20 M20 x 80
Schlisselweite 60 30 30

2. Durch Drehen der Einstellschraube im Uhrzeigersinn Differenzdruck erhéhen, durch Drehen entgegen dem
Uhrzeigersinn Differenzdruck absenken. HINWEIS! Einstelldruck-Druckbereich der Druckfedern beach-

ten.

Schrauben ISO 4017
DN1 40

50

SW 30

30
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3. Kontrolle des Differenzdruckes durch Belasten des Ventils von der Eingangsseite DN1 aus, mit Druckluft
oder einem zuldssigen Betriebsmedium in Hohe des Differenzdruckes.

8 Transport, Lagerung und Entsorgung
AWP-Bauteile werden stoBgeschiitzt, mit Folie abgedeckt transportiert.

— Die Lagerung hat in trockenen Raumen zu erfolgen.
— Es st auf den unversehrten Verschluss der Anschlussstutzen zu achten.
— Verschmutzungen jeglicher Art missen vom Innenraum ferngehalten werden.

— Die auBenliegenden Flachen sind mit einem Korrosionsschutzanstrich fiir trockene Lagerung bei Raumtem-
peratur versehen, der mindestens 1 Jahr wirksam ist.

— Der Korrosionsschutzanstrich CELEROL® Reaktionsgrund 918 ist ein guter Haftvermittler fir Deckanstrich-
stoffe auf 1- und 2- Komponenten-Basis.

— Zur Entsorgung demontieren.

— Schmierstoffe sind bei der Demontage zu sammeln. Die Werkstoffe sind voneinander zu trennen und nach
den ortlichen Vorschriften zu entsorgen.

9 Garantie

Sofern nicht anders vereinbart gelten die gesetzlichen Gewahrleistungsbestimmungen. Weitere Informationen
entnehmen Sie bitte auch unseren Allgemeinen Geschéftsbedingungen, einzusehen auf unserer Website awp-
valves.com.

10 Ersatzteile

Typ Nennweite Dichtungssatz Reparatursatz

412 DN 25-32 41200.13.5/00019 41200.13.5/00029
414 DN 25-32 41400.13.5/00019 41400.13.5/00029
454 DN 40 45400.14.5/00019 45401B14.5110001
454 DN50 45400.15.5/00019 45401E15.5110001

11 Kennzeichnung
Die Kennzeichnung der Ventile erfolgt entsprechend Druckgeréterichtlinie 2014/68/EU.
Kennzeichenschild auf Geh&duse

1 2 3

GEA e Gy 28 1521
(@ [ | material ( @
~ DN[ ~ [PS[__| € —
ML nef 0090

4 57 6 7

1 Typ Bezeichnung 2 Typ-Nr.
3 Durchflussrichtung 4 Seriennummer
5 Nennweite (DN) 6 Druckstufe (PS)
10 Letzte Uberarbeitung: 17.06.2026. Anderungen vorbehalten.
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7 Werkstoffnummer

PS [bar]

maximal zuladssiger Betriebstiberdruck

DN [mm]

Nennweite

DIN EN ISO 21922

Kaltemittelarmaturen, Sicherheitstechnische Festlegungen, Priifung, Kennzeichnung

12 Hinweis auf Restgefahren entsprechend Druckgeraterichtlinie

2014/68/EU

» Deckel wahrend des Betriebs bzw. bei innerem Druck nicht (unbefugt) 16sen.

» Es kann Fehler in SchweiBnahten geben, die bei vorangegangenen Prifungen nicht erkannt werden konnten

» Flanschverbindungen (Eingangs- und Ausgangsflansch, Deckel) nicht unsachgemaB montieren.

» Verschmutzungen im Betriebsmedium bzw. unsachgemaBer Umgang mit Einbauteilen kdnnen zu Beschadigungen an

Dichtungen flhren.

» Einsatzgrenzen und Herstellervorschriften entsprechend dieser Betriebsvorschrift beachten.

Letzte Uberarbeitung: 17.06.2026. Anderungen vorbehalten. 11
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