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Danfis

ENGLISH

Installation

Refrigerants

Applicable to HCFC, HFC, R717 (Ammonia),

R744 (CO2) and all flammable refrigerants.

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

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

Pressure range
Thevalvesare designed foramax. working pressure of 52 bar g (754 psig).

Installation

The valve must be installed with the spindle vertically upwards or in
horizontal position (fig. 1). Valves should be opened by hand (fig. 3)
according to the guidelines in the datasheet. The valve is designed to
withstand ahighinternal pressure. However, the piping system should be
designed to avoid liquid traps and reduce the risk of hydraulic pressure
caused by thermal expansion. It must be ensured that the valve is
protected from pressure transients like “liquid hammer”in the system.

Recommended flow direction

Direct the flow towards the cone asindicated 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

Thebonnetshould be removed before welding (fig.4) to preventdamage
to the sealing parts in the packing gland and between the valve body
and bonnet, as well as the teflon gasket in the valve seat. Be careful not
to damage the teflon cone ring and make sure the complete bonnet is
protected from dirt and water while removed.

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

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

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.

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.

Stop 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 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 replaced in the valve body (fig. 5).

Tightening
Tighten the bonnet with a torque wrench, to the values indicated in
the table (fig. 5).

Colours and identification

The SVA valves are painted with a red primer in the factory. Precise
identification of the valve is made via the red coloured 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 prevented 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 main-tenance, 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 pre-cautionary measures are taken, the packing gland can be
removed with the valve still under pressure:

Backseating (fig. 6)
To backseat the valve, turn the spindle counter-clockwise until the
valve is fully open.

Pressure equalization (fig. 7)

In some cases, pressure forms behind the packing gland. Hence a
handwheel or similar should be fastened on top of thespindle while
the pressure is equalized. The pressure can be equalized by slowly
screwing out the gland.

Removal of packing gland (fig. 8)
Cap and packing gland can now be removed.

Dismantling the valve

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

- Check that the alu-ring (fig. 10, pos. A) has not been visibly de-
formed.

- Check that the spindle is free of scratches and impact marks.

- Ifthe teflon cone ring has been damaged, the whole cone assem-
bly must be replaced.

Replacement of the cone (fig. 11)

Unscrew the cone screw (pos. D) with an

Allen key.

SVA-S 6-10 2.0mm A/F

(An Allen key is included in the Danfoss Industrial Refrigeration gasket
set).

Remove the balls (pos. E).

Number of balls in fig. 11, pos. E:
SVA-S 6-10 6 pcs.

The cone can then be removed. Place the new cone on the spindle
and replace the balls. 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. 5).

Tightening

Tighten the bonnet with a torque wrench, to the values indicated in the
table (fig. 5). Tighten the packing gland with a torque wrench, to the
values indicated in the table (fig. 9).

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 Danfoss.

Danfoss accepts no responsibility for errors and omissions. Danfoss
Industrial Refrigeration reserves the right to make changes to
products and specifications without prior notice.
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ESPANOL

Instalacién

Refrigerantes

Apto para HCFC, HFC, R-717 (amoniaco), R-744 (CO2) y todos los
refrigerantes inflamables.

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

Rango de temperatura
De -60 a +150 °C (de -76 a +302 °F).

Rango de presion
Estas vélvulas estan disefiadas para soportar una presion de trabajo
maxima de 52 bar (754 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 vélvulas deben abrirse manualmente (consulte la fig. 3), de
acuerdo con las directrices incluidas en el folleto técnico. Son valvulas
disenadas para soportar una presion interna elevada. Sin embargo,
el sistema de tuberias debe disenarse de tal forma que se eviten las
acumulaciones de liquido y se reduzca el riesgo asociado a la presion
hidraulica generada por la expansion térmica. Debe garantizarse que
la valvula se encuentre protegida frente a los fenémenos transitorios
asociadosala presion que puedan producirse en el sistema (por ejemplo,
el fenémeno conocido como “golpe de ariete”).

Sentido de flujo recomendado

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

Soldadura

La parte superior de la valvula debe desmontarse antes de realizar la
soldadura (fig. 4) con el fin de evitar que se produzcan danos en los
elementos de sellado situados en el prensaestopas y entre el cuerpo y
la parte superior de la vélvula, asi como en la junta de teflon del asiento
de la vélvula. Tenga cuidado de no dafar el anillo cénico de teflon y
asegurese de proteger toda la parte superior de la vélvula de la suciedad
y el agua al extraerla.

Unicamente puede dejarse montada la parte superior de la vélvula si:
durante el proceso de soldadura, la temperatura del drea comprendida
entre el cuerpo y la parte superior de la valvula no supera los +150 °C
/ +302 °F. Dicha temperatura dependera del método de soldadura
empleado, asi como de la refrigeracion que pueda aplicarse al cuerpo de
la valvula durante la realizacion de la soldadura (la refrigeracion puede
asegurarse, por ejemplo, envolviendo el cuerpo de la valvula en un pano
himedo). Durante la soldadura, asegurese de que no se introduzcan en
la valvula suciedad ni restos de materiales de soldadura, etc.

Los materiales y métodos de soldadura aplicados al cuerpo de la valvula
deben ser compatibles con el material de este. El cuerpo de la valvula
no debe someterse a tensiones (cargas externas) tras su instalacion.

Al finalizar la soldadura y antes de volver a montar la vélvula, debera
limpiarse el interior de esta para eliminar los restos de soldadura. No
deben quedarrestos de materiales de soldadura nisuciedad en lasroscas
del cuerpoy la parte superior de la vélvula.

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

No deberan montarse vélvulas de cierre en sistemas en los que el lado
de salida de la vélvula quede abierto a la atmdsfera. 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 soldadurayla suciedad de las tuberias
yelcuerpodelavélvulaantes de proceder a sumontaje. Compruebe que
el cono se encuentre completamente enroscado en el casquillo antes de
volver a acoplarlo al cuerpo de la vélvula (consulte la fig. 5).

Apriete
Apriete el casquillo empleando una llave dinamométrica y aplicando
los valores de par de apriete especificados en la tabla (consulte la fig. 5).

Colores e identificacion

Las valvulas SVA llevan una imprimacién de color rojo durante su
fabricacion. Laidentificacion precisa de dichas valvulas sellevaa cabo por
mediodeunanillo caracteristicode colorrojosituadoen la parte superior
del casquillo, asi como de la estampacién del cuerpo de las valvulas. La
superficie externa de la carcasa de las valvulas debe protegerse frente
a la corrosion aplicando un recubrimiento protector adecuado tras su
instalacion y montaje.

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

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 vélvula se
encuentra presurizado. No obstante, si se adoptan las precauciones
siguientes, el prensaestopas puede desmontarse aunque la vélvula se
encuentre presurizada:

Sellado interno (consulte la fig. 6)
Parasellarinternamentelavalvula, gireel eje en sentidoantihorario hasta
que la valvula quede completamente abierta.

Igualacion de presion (consulte la fig. 7)

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

D del p (c Ite la fig. 8)
Una vez llevados a cabo los pasos anteriores, pueden desmontarse la
caperuza y el prensaestopas.

Desensamblaje de la valvula

No desmonte el casquillo mientras la valvula se encuentre presurizada.

- Compruebe que la arandela de aluminio (consulte la fig. 10, pos. A)

no presenta ninguna deformacion evidente.

Compruebe que el eje no presente arafiazos ni marcas de golpes

por impacto.

- Siel anillo de teflén del cono ha sufrido dafos, debera sustituir el
conjunto del cono.

Sustitucion del cono (consulte la fig. 11)

Desenrosque el tornillo del cono (pos. D) utilizando una

llave Allen.

SVA-S 6-10 2,0 mm A/F

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

Danfoss incluye

una llave Allen.

Desmonte las bolas (pos. E).

Numero de bolas (consulte la fig. 11, pos. E):

SVA-S 6-10 6 uds.

A continuacion podra desmontar el cono. Coloque el cono nuevo

en el eje y sustituya las bolas. 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 valvula. Si la grasa

se contamina con suciedad, residuos, particulas o agua, debera

sustituirse toda la parte superior.

Montaje

Elimine la suciedad que pueda existir en el cuerpo de la 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

la fig. 5).

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave dinamométrica y aplicando
los valores de par de apriete especificados en la tabla (consulte la fig.
5). Apriete el prensaestopas empleando una llave dinamométrica

y aplicando los valores de par de apriete especificados en la tabla
(consulte la fig. 9)

Use Unicamente piezas de repuesto originales fabricadas por Danfoss
(incluidos los prensaestopas, las juntas toricas 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 Danfoss.

Danfoss no se hace responsable en ninguin caso de los errores u
omisiones que puedan producirse. La division de Refrigeracion
Industrial de Danfoss se reserva el derecho a realizar cambios en los
productos y las especificaciones sin previo aviso.
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Danfis

FRANGAIS

Installation

Fluides frigorigénes

Applicable aux fluides frigorigénes HCFC, HFC, R717 (ammoniac), R744
(CO2) et a tous les fluides frigorigénes inflammables.
L'utilisationdelavanne estuniquementconseillée dansles circuits fermés.
Pour plus d'informations, contactez Danfoss.

Plage de températures
de -60°Ca 150 °C/de -76 °F a 302 °F

Plage de pressions
Les vannes sont congues pour une pression de service maximale de
52 bar (754 psig).

Installation

Installez la vanne de sorte que la tige se trouve en position verticale ou
horizontale (fig. 1). Les vannes doivent étre ouvertes manuellement(fig. 3)
selonlesinstructionsdelafichetechnique.Lavanneestcongue pourrésister
aune pressioninterne élevée. Toutefois, il convient de concevoir le circuit
de fagon a éviter les pieges a liquide et réduire les risques de formation
d’une pression hydraulique sous I'effet de la dilatation thermique. Veillez
a ce que la vanne soit protégée des variations de pression au sein du
circuit comme les « coups de bélier ».

Sens de débit recommandé
Dirigez le débit vers le cone tel qu'indiqué par la fleche située 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.

Soudage

La partie interne supérieure doit étre retirée avant le soudage (fig. 4) afin
de ne pas endommager les joints toriques du presse étoupe, et entre le
corps de la vanne et la partie interne, ainsi que le joint d'étanchéité en
téflon du siége de la vanne. Veiller a ne pas endommager la bague en
téflon du cone. Vérifier que la partie interne une fois retirée est a I'abri
de la saleté et de I'eau.

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

Veillerautiliser des matériaux etdes procédures de soudage compatibles
avec le matériau du boitier de la vanne pour effectuer des soudures sur
cedernier. Aucune contrainte (charges externes) ne doit étre exercée sur
le boitier de la vanne apres l'installation.

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

Ne PAS enlever ou nettoyer I'excédent de graisse foncée entre le ﬁletage
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 entierement remplacée.

Les vannes d'arrét ne doivent en aucun cas étre montées dans des
systémes ou la sortie de la vanne est exposée a l'air. Le c6té sortie de la
vanne doit toujours étre raccordé au systéme ou correctement couvert,
par exemple a I'aide d’'un embout soudé.

Montage

Retirez les résidus de soudure et les impuretés des conduites et du
corps de vanne avant de procéder au montage. Vérifiez que le cone a
été entierement revissé a l'arriere du capuchon avant de le replacer dans
le corps de la vanne (fig. 5).

Serrage
Serrez le capuchon a l'aide d'une clé dynamométrique, conformément
aux valeurs indiquées dans le tableau (fig. 5).

Couleurs et identification

Les vannes SVA sont recouvertes en usine d'une couche de peinture
primaire rouge. La vanne peut étre précisément identifiée a I'aide d’'une
bagued'identificationrouge, située au sommetdu capuchon, ainsique par
un estampillage sur le corps de la vanne. La surface extérieure du corps
de la vanne doit étre protégée de la corrosion a l'aide d’un revétement
adéquat appliqué apres l'installation et le montage.

Ilestrecommandé de protéger la plaque signalétique lors del'application
de la peinture sur la vanne.

Entretien

Presse étoupe

Lorsdesopérations de service et de maintenance, remplacezuniquement
le presse étoupe complet, disponible en piece détachée.Enrégle générale,
le presse étoupe ne doit pas étreretiré lorsque lavanne est sous pression.
Toutefois, siles mesures de précaution suivantes sont prises, il est possible
de remplacer le presse étoupe pendant que la vanne est sous pression :

Contre-siége (fig. 6)
Pourouvrirlavanne, effectuezune rotation de latige dansle sensinverse
des aiguilles d'une montre jusqu’a ouverture compléte de la vanne.

Egalisation de la pression (fig. 7)

Dans certains cas, il se forme de la pression derriére le presse étoupe.
C'est pourquoi, un volant de manoeuvre 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. 8)
Le volant et le presse étoupe peuvent maintenant étre retirés.

Démontage de la vanne

Ne jamais retirer le capuchon si la vanne est encore sous pression.

- Veérifiez que le joint torique (fig. 10, pos. A) n'a pas été
endommagé.

Vérifiez que la tige est exempte de rayures et de traces d'impacts.
Sila bague du céne en téflon a été endommagée, le cone entier
doit étre remplacé.

Remplacement du céne (fig. 11)
Dévissez la vis du cone (pos. D) avec une
clé Allen.

SVA-S 6-10 2,0 mm A/F

Uneclé Allen est fournie dans le jeu de joints d'étanchéité Danfoss Industrial
Refrigeration.
Retirez les billes (pos. E).

Nombre de billes sur la fig. 11, pos. E :

SVA-S 6-10 6 pcs.

Le cOne peut maintenant étre retiré. Positionnez le cone neuf sur la tige
etreplacezlesbilles.Remettezlavis du cone enutilisantle produit Loctite
Nn°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 entierement remplacée.

Montage

Avant le montage, retirez si besoin les impuretés du corps de la vanne.
Vérifiezque le coneaétévissé al'arriere du capuchon avantdele replacer
dans le corps de la vanne (fig. 5).

Serrage

Serrez le capuchon a l'aide d'une clé dynamométrique, conformément
aux valeurs indiquées dans le tableau (fig. 5). Serrez le presse étoupe a
I'aide d'une clé dynamométrique, conformément aux valeurs indiquées
dans le tableau (fig. 9).

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

En cas de doute, veuillez contacter Danfoss.

Danfoss n‘assume aucune responsabilité quant aux éventuelles erreurs
ou omissions. Danfoss Industrial Refrigeration se réserve le droit de
modifier sans préavis ses produits et leurs spécifications.
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Danfis

ITALIANO

Installazione

Refrigeranti

Applicabile a HCFC, HFC, R717 (ammoniaca),

R744 (CO2) e tutti i refrigeranti infiammabili.

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

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

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

Installazione
Lavalvoladeveessereinstallataconlostelorivoltoverticalmenteversol'alto
oin posizione orizzontale (fig. 1). Le valvole devono essere aperte amano
(fig.3) secondolelinee guidadellaschedatecnica.Lavalvolaé progettata
per tollerare pressioni interne estremamente elevate. Tuttavia, il sistema
di tubazioni deve essere progettato per prevenire trappole di liquido e
ridurreilrischio diuna pressioneidraulica causatadall'espansione termica.
Enecessarioassicurarsichelavalvolasia protettadatransitoridi pressione
come i“colpi d'ariete”.

Direzione del flusso raccomandata

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

Saldatura

Il coperchio deve essere rimosso primadellasaldatura (fig.4) per prevenire
dannialle partiditenutanel premistoppa, frail corpovalvolaeil coperchio
eallaguarnizionein teflon nella sede della valvola. Fare attenzione a non
danneggiare I'anello in teflon del cono e assicurarsi che il coperchio sia
protetto per intero da sporcizia e acqua in fase di rimozione.

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

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

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

NONrimuovere néintervenire sulgrasso scurotralafilettaturadell’astaeil
coperchio.Nel casoin cuiil grasso sia stato contaminato da sporco, detriti,
particelle o acqua, & necessario sostituire interamente la parte superiore.
Le valvole di intercettazione 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 montato nel corpo
valvola (fig. 5).

Serraggio
Serrare il coperchio con una chiave dinamometrica, ai valori indicati
nella tabella (fig. 5).

Colori e identificazione

Le valvole SVA sono pitturate con un primer rosso in fabbrica.
Un'identificazione precisa della valvola & possibile tramite I'anello di
identificazione rosso sulla parte superiore del coperchio e tramite la
stampigliaturasul corpovalvola.La superficie esternadell'involucrodella
valvola deve essere protetta contro la corrosione con un rivestimento
protettivo idoneo dopo l'installazione e il montaggio.

Siraccomandadiproteggere |'anello diidentificazione quando lavalvola
viene riverniciata.

Manutenzione

Premistoppa

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

Controtenuta (fig. 6)
Per posizionare la valvola in controtenuta, ruotare lo stelo in senso
antiorario fino a quando la valvola non & completamente aperta.

Equali: i della pressi (fig.7)

Inalcunlca5| la pre55|0ne5|accumuladletroalpremlstoppa Unvolantino
(o simile) deve essere quindi fissato sulla parte superiore dello stelo
mentre la pressione & equalizzata. La pressione puo essere equalizzata
avvitando lentamente il premistoppa.

Rimozione del premistoppa (fig. 8)
Il cappuccio e il premistoppa possono essere ora rimossi.

Smontaggio della valvola

Non rimuovere il coperchio mentre la valvola & ancora sotto pressione.

- Controllarechel'anellod’alluminio(fig. 10, pos.A) nonsisiavisibilmente
deformato.

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

- Selanello in teflon del cono é danneggiato, l'intero gruppo cono deve
essere sostituito.

Sostituzione del cono (fig. 11)

Svitare la vite del cono (pos. D) con una chiave allen.

SVA-S 6-10 2,0 mm A/F
(Una chiave allen ¢ inclusa nel set delle guarnizioni Danfoss Industrial
Refrigeration).

Rimuovere le sfere (pos. E).

Numero di sfere in fig. 11, pos. E:
SVA-S 6-10 6 pz.

1l cono pud essere quindi rimosso. Posizionare il nuovo cono sullo stelo e
sostituire le sfere. 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 cheil conosiastato completamenteavvitatoin direzione
del coperchio prima che venga montato nel corpo valvola (fig. 5).

Serraggio

Serrare il coperchio con una chiave dinamometrica, ai valoriindicatinella
tabella

(fig. 5). Serrare il premistoppa con una chiave dinamometrica, ai valori
indicati nella tabella

(fig. 9).

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 dubbi, contattare Danfoss.

Danfoss non si assume alcuna responsabilita per errori ed omissioni.
Danfoss Industrial Refrigeration siriservail diritto diapportare modifiche
a prodotti e specifiche senza alcun preavviso.
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PORTUGUES

Instalacao

Refrigerantes

Aplicavel a HCFC, HFC, R717 (aménia),

R744 (CO2) e todos os refrigerantes inflamaveis.

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

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

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

Instalacao

A valvula deve ser instalada com o fuso verticalmente para cima ou em
posicdo horizontal (fig. 1). As valvulas deve serabertas manualmente (fig.
3) de acordo com as diretrizes da folha de dados. A valvula é projetada
parasuportarumaalta pressdointerna.Entretanto, o sistemadetubulagao
deve ser desenhado para evitar armadilhas de liquido e reduzir o risco
de pressao hidraulica causada pela expansao térmica. Deve-se assegurar
que a valvula fique protegida contra transitorios de pressao, como os
“golpes de ariete” no sistema.

Diregao de fluxo recomendada

Direcione o fluxo em direcdao ao cone conforme indicado pela
seta no alojamento da vélvula (fig. 2). A forca usada para abrir
e fechar a valvula ndo deve exceder a for¢a de um volante comum.

Soldagem

A tampa deve ser removida antes da soldagem (fig. 4) 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
ndo danificar o anel do cone de teflon e certifique-se de que a tampa
toda esteja protegida contra sujeira e 4gua enquanto estiver removida.
Aremogaodatampapode serignoradacontantoque:duranteasoldagem,
a temperatura na area entre o corpo e a tampa da vélvula nao exceda
+150°C/+302°F.Essatemperaturadepende dométodo de soldagemede
qualquer resfriamento do corpo da valvula durante a soldagem em si. (O
resfriamento pode ser feito, por exemplo, enrolando um pano molhado
ao redor do corpo da vélvula.) Certifique-se de que poeiras, residuos de
soldagem, etc. ndo entrem da vélvula durante o processo de soldagem.
Somente materiais e métodos de soldagem compativeis com o material
do corpo da vélvula podem ser aplicados a ela. O corpo da vélvula deve
estar livre de tensao (cargas externas) apos a instalagao.
Avalvuladeveserlimpainternamente pararemoverresiduos dasoldagem
nofinaldo processo e antes queavalvula sejamontada novamente. Evite
residuos de solda e sujeira nas roscas do corpo e da tampa.

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.

As vélvulas de bloqueio ndo podem ser montadas em sistemas em que o
ladodesaidadavalvulafiqueabertoaatmosfera.Oladode saidadavalvula
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 dos canos e do
corpo da valvula antes da montagem. Verifique se o cone foi totalmente
parafusado para tras em direcao ao castelo antes que ele seja recolocado
no corpo da vélvula (fig. 5).

Aperto
Aperte o castelo com uma chave de torque nos valores indicados na
tabela (fig. 5).

Cores e identificacao

Asvalvulas SVA sdo pintadas com umabase detintavermelhanafabrica. A
identificagdo precisadavalvulaéfeita peloanel deidentificacao vermelho
na parte superior do castelo, assim como através da estampagem no
corpo da vaélvula. A superficie externa do alojamento da vélvula deve
ser protegida contra corrosdo com uma camada protetora adequada
apos a instalagdo e a montagem.

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

Manutencao

Prensa gaxeta

Ao executar servicos e manutengao substitua somente o prensa gaxeta
completo, que esta disponivel como pegadereposicao. Comoregrageral,
o prensa gaxeta nao deve ser removido se houver pressao interna na
vaélvula.Entretanto, seas seguintes medidas de precaugao foremtomadas,
o prensa gaxeta pode ser removido com a vélvula ainda sob pressao:

Contra vedacao (fig. 6)
Para executar a contra vedagao na valvula, gire o fuso no sentido anti-
horario até que a valvula fique completamente aberta.

Equalizacao da pressao (fig. 7)

Em alguns casos, a pressao se forma atras do prensa gaxeta. Neste caso,
um volante ou dispositivo similar deve ser fixado na parte superior
do fuso enquanto a pressdo é atualizada. Pode-se equalizar a pressao
aparafusando lentamente a prensa para fora.

Remocao do prensa gaxeta (fig. 8)
Agora a tampa e o prensa gaxeta podem ser removidos.

Desmontando a valvula

N&o remova o castelo enquanto a vélvula ainda estiver sob pressdo.
-Verifique se o anel de aluminio (figura 10, pos. A) ndo foi visivelmente
deformado.

-Verifique se o fuso esta isento de arranhdes e marcas de impacto.

-Se o anel de teflon do cone foi danificado, todo o conjunto do cone
deve ser substituido.

Substituicao do cone (fig. 11)
Solte o parafuso do cone (pos. B) com uma
chave allen.

SVA-S 6-10 2,0 mm A/F

(Uma chave allen estd incluida no conjunto de juntas de refrigeracao
industrial Danfoss).
Remova as esferas (pos. E)

Numero de esferas na figura 11 em posicéo E:
SVA-S 6-10 6 pcs.

O cone pode ser removido. Coloque o novo cone no fuso e substitua
as esferas. Reencaixe o parafuso do cone usando Loctite No. 648 para
garantir que o parafuso seja fixado adequadamente.

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

Montagem

Remova qualquer sujeira do corpo antes de montar a vélvula. Verifique
se o cone foi totalmente parafusado para tras em direcao ao castelo
antes que ele seja recolocado no corpo da valvula (fig. 5).

Aperto

Aperte o castelo com uma chave de torque nos valores indicados na
tabela (fig. 5). Aperte o prensa gaxeta com uma chave de torque nos
valores indicados na tabela (fig. 9;

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

Em caso de duvidas, entre em contato com a Danfoss.

A Danfoss nao se responsabiliza por erros ou omissdes. A Danfoss
Industrial Refrigeration reserva o direito de fazer alteragées nos produtos
e especificagdes sem aviso prévio.
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POLSKI
Montaz zaworu

Czynniki chtodnicze

Dotyczy czynnikéw chtodniczych HCFC,HFC,R717 (amoniak), R744 (CO2)
i wszystkich tatwopalnych czynnikéw chtodniczych.

Zalecane s3 do wykorzystywania wytgcznie w obiegach zamknietych.
Aby uzyskac wiecej informacji, nalezy skontaktowac sie z firma Danfoss.

Zakres temperatur
0Od -60 do +150°C (od -76 do +302°F)

Zakres cisnien
Maksymalne cisnienie robocze zaworéw wynosi 52 bar(g) (754 psi(g)).

Montaz zaworu

Zawdr nalezy montowac z wrzecionem skierowanym pionowo do géry
lubw pozycji poziomej (rys. 1). Zawory nalezy otwierac recznie (rys. 3) bez
uzycia narzedzi ani innych urzadzen. Zawdr zostat tak zaprojektowany,
abywytrzymatwysokie cisnienie. Jednak uktad rurociggdw powinien by¢
zaprojektowany tak, aby unikna¢ zamknietych przestrzeni cieczowych i
zmniejszy¢ ryzyko wzrostu ci$nienia spowodowanego rozszerzalnoscig
cieplna. Nalezy zapewni¢ ochrone zaworu przed impulsami wysokiego
ci$nienia wynikajacymi z uderzen cieczowych.

Zalecany kierunek przeptywu

Przeptyw powinien by¢ skierowany pod grzybek, zgodnie ze
strzatkq umieszczona na korpusie zaworu (rys. 2). Przeptyw
w przeciwnym kierunkujestréwniez dopuszczalny jednaklekkozmniejsza
wspotczynnik k v/Cv.

Spawanie

Przed spawaniem nalezy zdemontowa¢ pokrywe zaworu (rys. 4), aby
zapobiec uszkodzeniu elementéw uszczelniajacych znajdujacych sie
w dfawnicy i pomiedzy korpusem a pokrywg zaworu oraz teflonowej
uszczelki w gniezdzie zaworu. Nalezy zachowac ostroznos¢, aby nie
uszkodzi¢ teflonowego pierscienia stozkowego, oraz upewni¢ sie, czy
podczas demontazu pokrywa jest chroniona przed kurzem i woda.
Mozna nie demontowa¢ pokrywy pod warunkiem, ze: temperatura
otoczenia miedzy korpusem zaworu a pokrywa podczas spawania nie
przekracza +150°C/+302°F. Temperatura zalezy od metody spawania,
jak réwniez od sposobu chtodzenia korpusu zaworu podczas spawania.
(Chtodzenie moznazapewnic mledzy innymi poprzezowiniecie korpusu
zaworu moqu szmata). Nalezy sie upewni¢, czy podczas spawania do
zaworu nie dostat sie kurz, okruchy spawalnicze, itd.

Podczas spawania elementéw do korpusuzaworu moznawykorzystywac
wytacznie materiaty i metody spawania zgodne z materiatem korpusu
zaworu. Po montazu korpus zaworu nie moze podlega¢ zewnetrznym
naprezeniom mechanicznym.

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

NIE nalezy usuwaé ani poprawia¢ warstwy ciemnego smaru miedzy
gwintemwrzecionaa pokrywa. Jeslismar zostatzanieczyszczony kurzem,
okruchamlspawalnlczyml innymi czastkamilub woda, nalezy wymieni¢
calg gorna czesc.

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

Montaz elementéw zaworu

Przed ztoZzeniem zaworu nalezy usuna¢ z rur oraz z korpusu

zaworu okruchy spawalnicze i wszelkie zanieczyszczenia. Przed
umieszczeniem grzybka w korpusie zaworu upewnic sie, ze grzybek
jest catkowicie wykrecony w strone pokrywy (rys. 5).

Dokrecenie
Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym momentem podanym
w tabelce (rys. 5)

Kolory i identyfikacja

Zawory SVA malowane sa w fabryce czerwong farbg do gruntowania.
Zawor mozna precyzyjnie zidentyfikowac¢ za pomoca czerwonego
pierscienia identyfikacyjnego znajdujacego sie na goérze pokrywy oraz
cechy numeratora na korpusie zaworu. Po ztozeniu i zamontowaniu
zaworu nalezy zabezpieczycjegozewnetrzng powierzchnie przed korozja,
odpowiednig powtokg ochronng.

Przed przystapieniem do malowania zaworu zaleca sie zabezpieczenie
pierscienia identyfikacyjnego.

Serwis

Dtawnica

Podczas wykonywania prac serwisowych i konserwacyjnych wymieniac
wytacznie kompletna dtawnice, ktérajest dostepnajako czes¢ zapasowa.
Generalnie nie wolno demontowa¢ dtawnicy, gdy wewnatrz zaworu
panuje cisnienie. Jednakze, jedli zostang podjete ponizsze $rodki
zapobiegawcze, bedzie mozna wymontowa¢ dtawnice z zaworu,
wewnatrz ktérego panuje cisnienie.

Pelne wykrecenie wrzeciona (rys. 6)
Aby catkowicie wykreci¢ wrzeciono, nalezy obraca¢ go w lewo, az do
petnego otwarcia zaworu.

Wyréwnywanie cisnien (rys. 7)

W niektorych przypadkach pod dtawnicg tworzy sie cisnienie. W zwigzku z
tym przed wyréwnywaniem cisnier nalezy przymocowac pokretto (kotko
reczne) zamontowane na gérnym koncu trzpienia. Cisnienia mozna
wyréwnac poprzez powolne wykrecanie dtawnicy.

Wymontowanie dfawnicy (rys. 8)
Mozna teraz wymontowac kotpak i dfawnice.

Demontaz elementéw zaworu

Nie demontowac pokrywy, gdy wewnatrzzaworu nadal panuje ci$nienie.
-Sprawdzi¢, czy pierscierialuminiowy (rys. 10, poz. A) niejest dostrzegalnie
znieksztatcony.

-Sprawdzi¢, czy na wrzecionie nie ma zarysowan i/lub $ladéw uderzen.
-Jedli uszkodzony jest teflonowy pierscien grzybka, nalezy wymieni¢
caty zespot grzybka.

Wymiana grzybka (rys. 11)

Wykreci¢ wkret grzybka (poz. D) kluczem

imbusowym.

SVA-S 6-10 2,0 mm A/F
(Kluczimbusowy znajduje sie w zestawie uszczelek firmy Danfoss Industrial
Refrigeration).

Wyjac kulki (poz. E).

Liczba kulek pokazanych narys. 11, poz. E:

SVA-S6-10 6 szt.
Mozna teraz zdjac¢ grzybek. Zatozy¢ na trzpier nowy grzybek i wtozy¢
kulki.Posmarowac gwint wkretu grzybka klejem Loctite 648, aby zapewnic¢
wiasciwe unieruchomienie wkretu, i wkreci¢ wkret.

NIE nalezy usuwac ani poprawia¢ warstwy ciemnego smaru miedzy
gwintemwrzecionaa pokrywa.Jesli smarzostatzanieczyszczony kurzem,
okruchami spawalniczymi,innymi czastkamilub woda, nalezy wymienic¢
cata goérna czesc.

Montaz elementéw zaworu

Przed zmontowaniem zaworu oczysci¢ doktadnie wnetrze korpusu. Przed
umieszczeniem grzybka w korpusie zaworu upewnic sig, ze grzybek jest
wykrecony w strone pokrywy (rys. 5).

Dokrecenie

Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym momentem podanym
w tabelce (rys. 5). Dokreci¢ dtawnice kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabelce (rys. 9).

Uzywac wytacznie oryginalnych czeéci zamiennych Danfoss, tacznie z
dtawnicami, pierscieniami O-ring i uszczelkami. Materiaty nowych
czesci posiadajg atest potwierdzajacy mozliwos¢ uzytkowania ich z
danym czynnikiem chtodniczym.

W razie watpliwosci nalezy skontaktowac sie z firma Danfoss.

Firma Danfoss nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci za btedy i
uchybienia. Firma Danfoss Industrial Refrigeration rezerwuje sobie prawo
do wprowadzania zmian w produktach i danych technicznych bez
wczesniejszego powiadomienia.
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Pycckuii

MouTax

XnapareHTbl

MpuroaHbl Ana cuctem Ha MXOY, FOY, R717 (ammuak), R744 (CO2) n Bcex
BOCT/IaMEHAIOLVXCA XN1afjareHTax.

PeKoMeH/lyeTCA NCMosb30BaTh KflanaHbl TOMIbKO B 3aKPbITbIX KOHTYpaX.
Jina nonyyeHua pononHuTenbHon nHdopmaynn obpaljantech
B komnaHuio Danfoss.

[AnanasoH Temnepatypbl
o1 -60°C go +150°C (o1 -76°F no+302°F)

[AvnanasoH aaBneHus
KnanaHbl paccumTaHbl Ha MakcManbHoe pabouee gaBneHune 52 6ap 136.
(754 dpyHTa/KB. Aonm 136.)

MonTtax

Mpu ycTaHOBKe KnanaHa WNWHAENb [OMKEH ObiTb HanpaBieH
BEpPTMKaNbHO BBEPX WAW ropu3oHTanbHo (puc. 1). KnanaHbl
HeobXoANMO OTKPbIBaTb BPYUHYIO (PUC. 3) COMNACHO WHCTPYKLUMUAM
npuBefeHHbIM B macrnopTe. KnanaHbl BblAepXMNBalOT BbiICOKOE
BHYTpEeHHee [aBneHue, OAHAKO cUCTemMa TPy6GONpPOBOAOB AO/KHA
6bITb CMPOEKTUPOBaHa Tak, YTobbl 136eXaTb MOABNEHNA YYaCTKOB,
B KOTOPbIX MOXET 3aiePIKINBATLCA KIAKUN XNafjareHT, 1 Takum 06pa3om
MOHW3UTb PUCK BO3HWKHOBEHWA TMpoydapa Mpu ero TenjoBom
paciumpeHumn. Heobxoanmo obecneunTs 3aluTy KnanaHa oT 3MeHeHNi
[laBNeHVA B CUCTeMe, TaKMX KaK «ruApaBnyecknin yaap».

P,

r P

MoTOK AOMKeH GbiTb HANPABMEH K KOHYCY, KaK MOKa3aHO CTPEnKol Ha
Kopnyce knanaHa (puc. 2). Cuna, ncnosnb3yemasn Ans OTKPbITUA N 3aKPbITUA
KnanaHa, He JO/KHa MPeBbIlLaTh CUy 06bIYHOTO MaXoBMKa.

Ceapka

lMpen npoBefjeHeM CBapouHbIX PaGoT HeO6XOAMMO Pa3obpaTh KanaH
(puc. 4), uTobbl N36exaTb NOBPEXAEHWA YNNOTHUTENbHbIX Konew, n
TedNOHOBbIX YNNOTHEHWIT GYHKLMOHaNbHOrO Moayns. OCTOPOXHO, He
nospeauTe Te$pIOHOBOE yNNOTHEHEe. Heo6XoArMo obecrneunTsb 3aluuTy
CHATOTO GYHKLMOHaNIbHOTO MOAYNA OT FPA3 1 BOfbI.

Pa36op knanaHa He o6A3aTeneH, ecv Temnepatypa MeXay Koprycom
KnanaHa 1 3anopHbIM OpraHOM BO BPeMsA CBapKi He npesbicuT +150°C.
JTa TemnepaTypa 3aBUCWT OT MeTOAa CBAapKW, a Take OT Hannuus
OXNax[eHus KopMyca KnanaHa BO BPeMA NPoBeAeHIA CBapOUHbIX paboT
(oxnaxpaeHne MOXHO obecneunTb, 06epHYB KOPMYC KnanaHa BNaxHomn
TKaHbto). CneauTe 3a Tem, 4TOObI B XOfle CBapPOUHbIX PaboT B KnanaH He
nonano HUKaKoW rPA3M, CBAPOYHOI OKaHbI U T. M.

Mcnonb3oBaTbCA AOMKHBI TONBKO MaTepuanbl U MeTOfbl CBapKu,
COBMeCTMMble C MaTepnanom Koprnyca KnanaHa. [ocie mMoHTaxa
KOpMyC KnanaHa He [JO/KeH MoABepraTbCA BHELWHUM BO3eNCTBUAM
VNV Harpy3sKam.

Mocne 3aBeplueHnA CBapOuYHbIX paboT, nepes cbopkon KnanaHa
HEO6XOAMMO OUNCTUTL BHYTPEHHIOK MOBEPXHOCTb KflanaHa oT rpAasn
1 oKanuHbl. He fonyckaiite nonagaHuna okanuHbl 1 rpasu B pe3bbosbie
CoefIVIHEHVIA MeXAY KOPTYCOM U GYHKLIMOHANbHBIM MOy SIeM (KPbILLKOW).
He ypanaiite 1 He HaHOCUTe [JOMOJIHUTENbHYIO CMa3Ky Ha pe3bboBoe
coefjuHeHe WnuHgena. Ecnv cmaska 3arpAsHeHa Mycopom, YacTuLamu
VNV BOfLOW, HEO6XOAMMO 3aMeHUTb GYHKLMOHaNbHbIN MOAYb.
3anpelyaeTca ycTaHaBAMBaTh KnanaHbl SVA B cucTemax, rie BbIXO[HO
WwTylep cooblleH ¢ aTMocdepoit. BbixofHOW WTYyLep AOMKEH ObiTb
BCerfja CoefiHeH CCUCTEMO, NGO OSKeH BbITb 3arTyLUeH TPy oMo
NpUBapeHHO MAACTVHbI MW CNeLyanbHON 3aryLKU.

C6opka

lMepen cbopkoit yaanuTe ¢ Tpy6 1 Kopryca KnanaHa oKanuHy U rpasb
nioboro xapakTepa. Mepep 3ameHol1 KOHyca B Kopryce KnanaHa (puc.
5) y6eauTech, U4TO OH MOJIHOCTbIO BbIBEHUEH [0 LITOKa.

3araxKKa
3aTAHNUTE 6ONTbI NPU MOMOLLY AMHAMOMETPUYECKOTO KITloYa 10 3HaUeH i,
yKa3zaHHbIX B Tabnuuie (puc. 5).

LiBeta n npeHTudunkayma

Ha 3aBoge knanaHbl SVA OKpalMBaKTCA FPYHTOBKOI KpacHOro
uBeta. TouHan MAeHTUdMKALMA KnanaHa Npou3BOAUTCA Graroaaps
MapKVpPOBOYHOMY KOJIbLly KPaCHOTO LIBETa Ha LUTOKE, a Takke Gnarogaps
rpaBUpPOKKe Ha Kopryce KnanaHa. Heo6xoaumo obecrneunTs 3awuty
Hapy>KHOI1 MOBEPXHOCTV KOPMYCa KnanaHa oT Koppo3nu npw NomoLyn
COOTBETCTBYIOLENO 3aLYMTHOTO MOKPHITUA NOCE MOHTaXa 1 CBOPKM.

Mpy NOBTOPHOI OKpacKe KnanaHa peKoMeHAYeTcsA 06ecneunTb 3awnTy
MapKVpPOBOYHOTO KOTbLa.

TexHnueckoe OGCIIy)KIIIBaHIIIe

CanbHuMK

Py BbINONHEHUU TEXHNYECKOTO OBCNYXKIMBAHUA 3aMeHANTe TONbKO
canbHUK B c6ope. 3anacHble canbHUKN MOXHO 3aKa3aTb oTaenbHO. Kak
NpaBWo, 3anpeLaeTca yaanaTb CanbHUK, eCn B KnanaHe umeetca
BHyTpeHHee faBnieHne. OAHaKO, eClv NPYHMMAIOTCA CleayloLye Mepbl
NpPefOCTOPOXKHOCTH, CalbHIK MOXHO 3aMEHWTb, AaXe eCnn KnanaH Bce
elle HaxoAMTCA MOA AaBeHNeM:

O6paTHasA nocaaKa KnanaHHoro Konyca (puc. 6)

[nA ocyweBcTneHnA obpaTHOW MOCafKN KnanaHa Ha Ha BepxHee
Cefi/Io MOBEpHUTE WNVMHAENb MPOTVB YacoBOW CTPENKW A0 MOJIHOro
OTKPbITUA KnanaHa.

BbipaBHMBaHue faBnexna (puc. 7)

B HEKOTOPbIX Clyyasnx 3a canbHUKOM 06pasyeTca aBneHue. oatomy B
npoLecce BblpaBHVBaHWA aBNEHVA HaBePXY WNNHAENA 3aKpennaeTca
MaxoBUK WU aHaNIOTIYHOE YCTPOIICTBO. [laBNeHe MOXHO BbIPOBHAT,
Me[/IeHHO OTKPYUNBas CalbHIK.

JemoHTax canbHuKa (puc. 8)
Tenepb MOXHO CHATb KOMMAUYOK 1 CaNlbHUK.

Pas6opka KnanaHa

3anpeLyaeTca CHMATb LUTOK, MOKa KnanaH HaxoAUTCA Moy iaBNeHem.
-Y6enutecsh, 4To anioMmnHneBoe KonbLo (puc. 10, no3. A) He
nepopmMnpoBaHo.

-Y6eauTech, 4To Ha WNKUHAENE OTCYTCTBYIOT LiapanuHbl N Cnefbl
3aanpos.

-Ecnu TepnoHoBoe KoHYCHOE KombLio 6bINI0 NMOBPeXAEHO, 3amMeHe
MOANEXMT BECb KOHYC.

3ameHa KoHyca (puc. 11)

OTBUHTUTE BUHT KOHYca (no3. D) c nomoLybio

TOPLIEBOTO Kiltoya.

SVA-S6-10 2,0 MM

(TopLieBOW KINHOU BKTKOUEH B CEPBUCHbI KOMMNEKT noapasaeneHns Danfoss
Industrial Refrigeration).

BbiHbTe Wapukm (nos. E).

Konuuectso wapukos Ha puc. 11, nos. E:

SVA-S 6-10 6 WT.

lMocne 3Toro KOHYC MOXKHO CHATb. YCTaHOBUTE HOBBIV KOHYC Ha LUNMHAENb
V3ameHwTe Wapuku. BcTaBbTe BUHT KOHYCa 06paTHO Ha MeCTo, NCNONb3ys
¢ukcaTop Loctite N2 648 Ans HafeXXHOro 3aKpenneHns BUHTa.

He ypanaiite n He HaHOCUTe JOMOJHNATENbHYIO CMa3Ky Ha pe3bboBoe
coeanHeHve wnrHaena. Ecnm cmaska 3arpAasHeHa MycopoMm, YacTUL_MI
VN BOAOW, HEO6XOAVMO 3aMeHNTb GYHKLIMOHANbHbIA MOAY/b.

C6opka

lMepen c6opKoI KNanaHa yaanute ¢ Koprnyca rpasb JIo6oro xapakrepa.
Mepep 3ameHON KOHyca B Kopryce KnanaHa (puc. 5) ybeantecb, 4to oH
OTBUMHYEH [10 LITOKA.

3aTaxKa

3aTAHMTE HAKOHEYHVK MNPV NOMOLLY AMHAMOMETPUYECKOTO Killoya 10
3HaueHUN, yKkasaHHbIX B Tabnuue (puc. 5). 3aTAHUTE CanbHUK Npu
MOMOLLY MHAMOMETPUYECKOTO KIIoUa [10 3HAYEHWI, yKa3aHHbIX B
Tabnuue (puc. 9).

JinA 3amMeHbl UCNONb3yITe TONbKO NOAVHHbBIE IeTanl NPON3BOACTBA
komnaHun Danfoss, BKMtouas canbHMKK, yNNOTHATENbHbIE KONbLia

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

Mo BCcem BO3HMKaIOLLVIM BOMPOCam 06pallaiTech B KOMMNaHWio
Danfoss.

Komnanusa Danfoss He HeceT OTBETCTBEHHOCTb

3a Bawwm own6kM 1 ynyuenus. Moapasgenexvie Danfoss Industrial
Refrigeration coxpaHsieT 3a co60i NpaBo Ha BHECEHNE U3MEHEHWI B
n3penva n cneuyndrkaumm 6e3 npeaBapuUTENbHOTO YBEOMIIEHNA.
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