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ENGLISH

Installation

Refrigerants

Applicable to HCFC, HFC, R717 (Ammonia),
R744 (CO,) 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
The valves are designed for a max. 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 a high internal pressure. How-
ever, the piping system should be designed
to avoid liquid traps and reduce the risk of
hydraulic pressure caused by thermal ex-
pansion. 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 as indi-
cated 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

The bonnet should be removed before
welding (fig. 4) to prevent damage to the
sealing parts in the packing gland and be-
tween 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 pro-
tected from dirt and water while removed.

Removing the bonnet can be omitted pro-
vided that: The temperature in the area be-
tween 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. (Cool-
ing can be ensured by, for example, wrap-
ping a wet cloth around the valve body.)
Make sure that no dirt, welding debris etc.
get into the valve during the welding pro-
cedure

Only materials and welding methods, com-
patible 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 reassem-
bled. 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 sys-
tems 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 exter-
nal surface of the valve housing must be
prevented against corrosion with a
suitable protective coating after installa-
tion 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 the

Danifi

spindle 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 deformed.

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

- If the teflon cone ring has been
damaged, the whole cone assembly
must be replaced.

Replacement of the cone (fig. 11)
Unscrew the cone screw (pos. D) with an
Allen key.

SVA-S 6-10 2.0 mm A/F

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

Number of balls in 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 bon-
net 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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FRANGAIS

Installation

Fluides frigorigénes

Applicable aux fluides frigorigenes HCFC, HFC,
R717 (ammoniac), R744 (CO,) et a tous les fluides
frigorigénes inflammables.

L'utilisation de la vanne est uniquement conseillée
dans les 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) selon les instructions de la fiche
technique. La vanne est concue pour résister a
une pression interne élevée. Toutefois, il convient
de concevoir le circuit

de facon a éviter les pieges a liquide et réduire les
risques de formation d'une pression hydraulique
sous l'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 endom-
mager 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 siege
de la vanne. Veiller a ne pas endommager la
bague en téflon du cone. Vérifier que la partie
interne une fois retirée est a I'abri de la saleté et
de l'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 effec-
tué, par exemple, en enveloppant le corps de
vanne dans un linge humide.) Veiller a ce qu'au-
cune salissure, aucun débris de soudage, etc. ne
s'introduise dans la vanne pendant le soudage.

Veiller a utiliser des matériaux et des procédures
de soudage compatibles avec le matériau du
boitier de la vanne pour effectuer des soudures
sur ce dernier. Aucune contrainte (charges ex-
ternes) ne doit étre exercée sur le boitier de la
vanne aprés |'installation.

Lintérieur de la vanne doit étre nettoyé pour éli-
miner 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 pénétrent 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 entiérement
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 coté sortie de la

vanne doit toujours étre raccordé au systéme ou
correctement couvert, par exemple a l'aide d’'un
embout soudé.

Montage

Retirez les résidus de soudure et les impuretés des
conduites et du corps de vanne avant de
procéder au montage. Vérifiez que le cone a été
entierement revissé a l'arriére 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 l'aide d'une
bague d'identification rouge, située au sommet
du capuchon, ainsi que 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 aprés l'installation et le montage.

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

Entretien

Presse étoupe

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

Contre-siege (fig. 6)

Pour ouvrir la vanne, effectuez une rotation de la
tige dans le sens inverse 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.

- Vérifiez 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.

- Silabague du céne en téflon a été
endommagée, le cone entier doit étre
remplacé.

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

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

Une clé 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.

Danifi

Le cdne peut maintenant étre retiré. Positionnez
le cone neuf sur la tige et replacez les billes.
Remettez la vis du cone en utilisant le produit
Loctite n°648 pour garantir une fixation
appropriée de la vis.

Ne PAS enlever ou nettoyer I'excédent de graisse
foncée entre le filetage de la tige et la partie
interne. En cas de contamination de la graisse
par de la saleté, des débris, des particules ou de
I'eau, la partie supérieure doit étre entiérement
remplacée.

Montage

Avant le montage, retirez si besoin les impuretés
du corps de la vanne. Vérifiez que le cone a été
vissé a l'arriére 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). Serrez le presse
étoupe a l'aide d'une clé dynamométrique,
conformément aux valeurs indiquées dans le
tableau (fig. 9).

N'utilisez que des composants Danfoss d'origine,
en particulier pour tout remplacement du presse
étoupe ou des joints toriques et des joints
d'étanchéité 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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ESPANOL

Instalacion

Refrigerantes

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

Se recomienda limitar el uso de estas valvulas

a circuitos cerrados. Si desea obtener mas
informacion, pongase en contacto con Danfoss.

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

Rango de presion
Estas valvulas estan disefiadas para soportar una
presién de trabajo maxima de 52 bar (754 psig).

Instalacion

La valvula debe instalarse de forma que el eje quede
en posicién vertical y orientado hacia arriba o en
posicién 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 vélvulas disefiadas para soportar una
presion interna elevada. Sin embargo, el sistema
de tuberias debe disefarse de tal forma que se
eviten las acumulaciones de liquido y se reduzca
el riesgo asociado a la presion hidraulica generada
por la expansién térmica. Debe garantizarse que
la vélvula se encuentre protegida frente a los
fendmenos transitorios asociados a la presion que
puedan producirse en el sistema (por ejemplo, el
fendmeno 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 valvula
no debe ser mayor que la que pueda ejercerse
utilizando un volante convencional.

Soldadura

La parte superior de la valvula debe desmon-
tarse antes de realizar la soldadura (fig. 4) con el
fin de evitar que se produzcan dafios en los ele-
mentos de sellado situados en el prensaestopas
y entre el cuerpo y la parte superior de la vélvula,
asi como en la junta de teflén del asiento de

la véalvula. Tenga cuidado de no dafar el anillo
conico de teflon y asegurese de proteger toda

la parte superior de la valvula 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 cuerpoy la parte superior de la valvula
no supera los +150 °C / +302 °F. Dicha tempera-
tura dependerd del método de soldadura em-
pleado, asi como de la refrigeracion que pueda
aplicarse al cuerpo de la valvula durante la rea-
lizacion de la soldadura (la refrigeracion puede
asegurarse, por ejemplo, envolviendo el cuerpo
de la valvula en un pafio humedo). 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 aplica-
dos al cuerpo de la valvula deben ser compa-
tibles con el material de este. El cuerpo de la
vélvula no debe someterse a tensiones (cargas
externas) tras su instalacion.

Al finalizar la soldadura y antes de volver a
montar la valvula, debera limpiarse el interior
de esta para eliminar los restos de soldadura. No
deben quedar restos de materiales de soldadura
ni suciedad en las roscas del cuerpoy la parte
superior de la valvula.

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

No deberan montarse valvulas de cierre en sis-
temas en los que el lado de salida de la véalvula
quede abierto a la atmosfera. El lado de salida
de la valvula siempre debe conectarse al sistema
o cerrarse debidamente (por ejemplo, soldando
una placa).

Montaje

Elimine los restos de materiales de soldaduray la
suciedad de las tuberias y el cuerpo de la valvula
antes de proceder a su montaje. Compruebe que
el cono se encuentre completamente enroscado
en el casquillo antes de volver a acoplarlo al cuerpo
de la 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).

Colores e identificacion

Las valvulas SVA llevan una imprimacion de color
rojo durante su fabricacion. La identificacion precisa
de dichas valvulas se lleva a cabo por medio de un
anillo caracteristico de color rojo situado en la parte
superior del casquillo, asi como de la estampacion
del cuerpo de las valvulas. La superficie externa de
la carcasa de las valvulas debe protegerse frente
a la corrosién aplicando un recubrimiento protector
adecuado tras su instalacién 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 valvula 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)

Para sellar internamente la valvula, gire el eje en
sentido antihorario hasta que la vélvula quede
completamente abierta.

Igualacién de presion (consulte la fig. 7)

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

Desmontaje del prensaestopas

(consulte 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 arafazos
ni marcas de golpes por impacto.

Si el anillo de teflon del cono ha sufrido dafios,
deberd 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 continuacién 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 vélvula. 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
lafig. 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 tdricas 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, pdngase 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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ITALIANO

Installazione

Refrigeranti

Applicabile a HCFC, HFC, R717 (ammoniaca),
R744 (CO,) e tutti i refrigeranti inflammabili.

La valvola & raccomandata solo per l'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

La valvola deve essere installata con lo stelo
rivolto verticalmente verso l'alto o in posizione
orizzontale (fig. 1). Le valvole devono essere
aperte a mano (fig. 3) secondo le linee guida della
scheda tecnica. La valvola é progettata per
tollerare pressioni interne estremamente elevate.
Tuttavia, il sistema di tubazioni deve essere
progettato per prevenire trappole di liquido e
ridurre il rischio di una pressione idraulica
causata dall'espansione termica.

E necessario assicurarsi che la valvola sia protetta
da transitori di pressione come i "colpi d'ariete".

Direzione del flusso raccomandata

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

Saldatura

Il coperchio deve essere rimosso prima della
saldatura (fig. 4) per prevenire danni alle parti di
tenuta nel premistoppa, fra il corpo valvola e il
coperchio e alla guarnizione in 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 even-
tuale 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 de-
vono essere applicati all'involucro della valvola.
Linvolucro della valvola deve essere esente da
sollecitazioni (carichi esterni) dopo l'installazio-
ne.

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

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

Le valvole di intercettazione non devono essere
montate in impianti in cui il lato uscita della val-
vola sia esposto all'atmosfera. Il lato uscita della
valvola deve sempre essere collegato all'impian-
to o correttamente bloccato, ad esempio saldan-
do 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 é possibile tramite I'anello di
identificazione rosso sulla parte superiore del
coperchio e tramite la stampigliatura sul corpo
valvola. La superficie esterna dell'involucro della
valvola deve essere protetta contro la corrosione
con un rivestimento protettivo idoneo dopo
l'installazione e il montaggio.

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

Manutenzione

Premistoppa

Quando si effettua un intervento di riparazione o
manutenzione, sostituire solo il premistoppa
completo, disponibile come ricambio. Come
regola generale, il premistoppa non deve essere
rimosso se pressione interna 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.

Equalizzazione della pressione (fig. 7)

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

- Controllare che I'anello d'alluminio (fig. 10, pos.
A) non si sia visibilmente deformato.

- Verificare che lo stelo sia privo di graffie
segni di impatto.

- Selanello in teflon del cono & 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

Danifi

(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.

Il cono puo 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 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). 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 si riserva il diritto di apportare
modifiche a prodotti e specifiche senza alcun
preavviso.
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PORTUGUES

Instalacao

Refrigerantes

Aplicavel a HCFC, HFC, R717 (amonia),

R744 (CO,) e todos os refrigerantes inflamaveis.
A vélvula é recomendada apenas para uso em
circuitos fechados. Para mais informacdes, entre
em contato com a Danfoss.

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

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

Instalacao

A vélvula deve ser instalada com o fuso
verticalmente para cima ou em posicao
horizontal (fig. 1). As vélvulas deve ser abertas
manualmente (fig. 3) de acordo com as diretrizes
da folha de dados. A valvula é projetada para
suportar uma alta pressao interna. Entretanto, o
sistema de tubulacdo deve ser desenhado para
evitar armadilhas de liquido e reduzir o risco de
presséo 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 direcéo ao cone conforme
indicado pela seta no alojamento da valvula (fig.
2). A forga usada para abrir

e fechar a vélvula ndo deve exceder a forca de
um volante comum.

Soldagem

A tampa deve ser removida antes da soldagem
(fig. 4) para evitar danos nos o-rings e vedagoes
nas gaxetas e entre o corpo da valvula e a tam-
pa, bem como o anel de teflon no assento de
vélvula. Tenha cuidado para ndo danificar o anel
do cone de teflon e certifique-se de que a tampa
toda esteja protegida contra sujeira e dgua en-
quanto estiver removida.

A remocao da tampa pode ser ignorada con-
tanto que: durante a soldagem, a temperatura
na érea entre o corpo e a tampa da vélvula ndo
exceda +150 °C/+302 °F. Essa temperatura de-
pende do método de soldagem e de qualquer
resfriamento do corpo da vélvula durante a
soldagem em si. (O resfriamento pode ser feito,
por exemplo, enrolando um pano molhado ao
redor do corpo da valvula.) Certifique-se de que
poeiras, residuos de soldagem, etc. ndo entrem
da valvula durante o processo de soldagem.

Somente materiais e métodos de soldagem
compativeis com o material do corpo da valvula
podem ser aplicados a ela. O corpo da vélvula
deve estar livre de tenséo (cargas externas) apos
ainstalacao.

A valvula deve ser limpa internamente para re-
mover residuos da soldagem no final do proces-
so e antes que a vélvula seja montada novamen-
te. Evite residuos de solda e sujeira nas roscas do
corpo e da tampa.

NAO remova ou realize a manutencéo do lubri-
ficante/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.

As vélvulas de bloqueio ndo podem ser monta-
das em sistemas em que o lado de saida da val-
vula fique aberto a atmosfera. O lado de saida da

valvula 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 direcdo 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).

Cores e identificacao

As valvulas SVA sao pintadas com uma base de
tinta vermelha na fabrica. A identificacdo precisa
da valvula é feita pelo anel de identificacao
vermelho na parte superior do castelo, assim
como através da estampagem no corpo da
valvula. A superficie externa do alojamento da
vélvula deve ser protegida contra corrosao com
uma camada protetora adequada apds a
instalacdo e a montagem.

Recomenda-se proteger o anel de identificacdo
quando a vélvula é pintada novamente.

Manutencao

Prensa gaxeta

Ao executar servicos e manutencao substitua
somente o prensa gaxeta completo, que esta
disponivel como peca de reposi¢cdo. Como regra
geral, o prensa gaxeta nao deve ser removido se
houver pressao interna na valvula. Entretanto, se
as seguintes medidas de precaucao forem
tomadas, o prensa gaxeta pode ser removido
com a valvula ainda sob pressao:

Contra vedacao (fig. 6)

Para executar a contra vedacdo 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 presséo se forma atras do
prensa gaxeta. Neste caso, um volante ou
dispositivo similar deve ser fixado na parte
superior do fuso enquanto a pressao 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

Nao remova o castelo enquanto a valvula ainda

estiver sob pressao.

- 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-S5 6-10 2,0 mm A/F

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

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

Danifi

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 manutencéo do lubri-
ficante/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 valvula. 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). Aperte o
prensa gaxeta com uma chave de torque nos
valores indicados na tabela (fig. 9).

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

Os materiais das pecas novas sao certificados para
o refrigerante relevante.

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

A Danfoss nao se responsabiliza por erros ou
omissoes. A Danfoss Industrial Refrigeration
reserva o direito de fazer alteragdes nos
produtos e especificacdes sem aviso prévio.
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Montaz zaworu

Czynniki chtodnicze

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

Zalecane sg do wykorzystywania wytacznie

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

Zawor nalezy montowac z wrzecionem
skierowanym pionowo do gory lub w pozycji
poziomej (rys. 1). Zawory nalezy otwierac recznie
(rys. 3) bez uzycia narzedzi ani innych urzadzen.
Zawor zostat tak zaprojektowany, aby wytrzymat
wysokie cisnienie. Jednak uktad rurociggéw
powinien byc¢ zaprojektowany tak, aby uniknac
zamknietych przestrzeni cieczowych i
zmniejszy¢ ryzyko wzrostu ci$nienia
spowodowanego rozszerzalnoscia cieplna.
Nalezy zapewni¢ ochrone zaworu przed
impulsami wysokiego cisnienia wynikajacymi z
uderzen cieczowych.

Zalecany kierunek przeptywu

Przeptyw powinien by¢ skierowany pod grzybek,
zgodnie ze strzatka umieszczong

na korpusie zaworu (rys. 2). Przeptyw

w przeciwnym kierunku jest rowniez
dopuszczalny jednak lekko zmniejsza wspoétczynnik
kv/Cv.

Spawanie

Przed spawaniem nalezy zdemontowac¢ pokry-
we zaworu (rys. 4), aby zapobiec uszkodzeniu
elementéw uszczelniajgcych znajdujacych sie w
dtawnicy i pomiedzy korpusem a pokrywa zawo-
ru oraz teflonowej uszczelki w gniezdzie zaworu.
Nalezy zachowac ostroznos¢, aby nie uszkodzic
teflonowego piericienia stozkowego, oraz upew-
nic sie, czy podczas demontazu pokrywa jest
chroniona przed kurzem i woda.

Mozna nie demontowac pokrywy pod wa-
runkiem, ze: temperatura otoczenia miedzy
korpusem zaworu a pokrywa podczas spawania
nie przekracza +150°C/+302°F. Temperatura
zalezy od metody spawania, jak rowniez od
sposobu chtodzenia korpusu zaworu podczas
spawania. (Chtodzenie mozna zapewnic¢ mie-
dzy innymi poprzez owiniecie korpusu zaworu
mokra szmatg). Nalezy sie upewni¢, czy podczas
spawania do zaworu nie dostat sie kurz, okruchy
spawalnicze, itd.

Podczas spawania elementéw do korpusu zawo-
ru mozna wykorzystywac wytgcznie materiaty i
metody spawania zgodne z materiatem korpusu
zaworu. Po montazu korpus zaworu nie moze
podlegac¢ zewnetrznym naprezeniom mecha-
nicznym.

Po zakonczeniu spawania, przed ztozeniem
zaworu nalezy oczysci¢ wnetrze zaworu z za-
nieczyszczen mechanicznych po spawaniu. Nie
pozostawia¢ okruchéw spawalniczych ani zanie-
czyszczen w gwintach korpusu i pokrywy.

NIE nalezy usuwac ani poprawiac warstwy ciem-
nego smaru miedzy gwintem wrzeciona a pokry-
wa. Jesli smar zostat zanieczyszczony kurzem,

okruchami spawalniczymi, innymi czastkami lub
wodg, nalezy wymienic cata gorna czesc.

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

Montaz elementéw zaworu

Przed ztozeniem 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 sg w fabryce czerwona
farba do gruntowania. Zawér mozna precyzyjnie
zidentyfikowac za pomocg czerwonego
pierscienia identyfikacyjnego znajdujacego sie
na goérze pokrywy oraz cechy numeratora na
korpusie zaworu. Po ztozeniu i zamontowaniu
zaworu nalezy zabezpieczy¢ jego zewnetrzna
powierzchnie przed korozja, odpowiednia
powtoka ochronna.

Przed przystapieniem do malowania zaworu
zaleca sie zabezpieczenie pierscienia
identyfikacyjnego.

Serwis

Diawnica

Podczas wykonywania prac serwisowych

i konserwacyjnych wymienia¢ wyfacznie
kompletna dfawnice, ktéra jest dostepna

jako czes¢ zapasowa. Generalnie nie wolno
demontowac dtawnicy, gdy wewnatrz zaworu
panuje ci$nienie. Jednakze, jesli zostana podjete
ponizsze srodki zapobiegawcze, bedzie mozna
wymontowac dtawnice z zaworu, wewnatrz
ktérego panuje cisnienie.

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

Wyréwnywanie ci$nien (rys. 7)

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

Wymontowanie dtawnicy (rys. 8)
Mozna teraz wymontowac kotpak i dtawnice.

Demontaz elementéw zaworu

Nie demontowa¢ pokrywy, gdy wewnatrz

zaworu nadal panuje ci$nienie.

- Sprawdzi¢, czy pierécien aluminiowy
(rys. 10, poz. A) nie jest dostrzegalnie
znieksztatcony.

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

- Jedli uszkodzony jest teflonowy pierscien
grzybka, nalezy wymienic caty zespét grzybka.

Wymiana grzybka (rys. 11)
Wykreci¢ wkret grzybka (poz. D) kluczem
imbusowym.

SVA-S56-10 2,0 mm A/F

Danifi

(Klucz imbusowy znajduje sie w zestawie
uszczelek firmy Danfoss Industrial Refrigeration).
Wyja¢ kulki (poz. E).

Liczba kulek pokazanych narys. 11, poz. E:
SVA-S 6-10 6 szt.

Mozna teraz zdja¢ grzybek. Zatozy¢ na trzpien
nowy grzybek i wiozy¢ kulki. Posmarowa¢ gwint
wkretu grzybka klejem Loctite 648, aby zapewni¢
wiasciwe unieruchomienie wkretu, i wkreci¢
wkret.

NIE nalezy usuwac ani poprawia¢ warstwy ciem-
nego smaru miedzy gwintem wrzeciona a po-
krywa. Jesli smar zostat zanieczyszczony kurzem,
okruchami spawalniczymi, innymi czastkami lub
wodag, nalezy wymienic¢ cata gorng czes¢.

Montaz elementéw zaworu

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

Dokrecenie

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

Uzywac wytacznie oryginalnych czesci
zamiennych Danfoss, facznie z dtawnicami,
pierscieniami O-ring i uszczelkami. Materiaty
nowych czesci posiadaja 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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PYCCKUN

MoHTax

XnapgareHTbl

MpurogHbl ana cuctem Ha NXOY, FOY, R717
(ammumak), R744 (CO,) n Bcex BOCNIaMEHSIOLLMXCA
XnagareHTax.

PekomeHayeTCA NCMONb30BaTb KNanaHbl TONbKO
B 3aKPbITbIX KOHTYpax. [N nonyyeHus
[ONoNHUTENbHON MHPOopMaL UM obpalyanTecb

B KOMnaHuto Danfoss.

Anana3oH Temnepartypbl
o1 -60°C go +150°C (o1 -76°F no+302°F)

Avana3oH gaBneHns
KnanaHbl paccuvTaHbl Ha MakcuManbHoe paboyee
nasnieHve 52 6ap 136. (754 ¢pyHTa/KB. flonm 136.)

MoHTax

Mpu ycTaHOBKe KNanaHa WHAe b AOSKeH ObITb
HanpasneH BepTVKarbHO BBEPX MV FOPU3OHTANIbHO
(puc. 1). KnanaHbl HEOGXOAVMO OTKPbIBATb BPYUHYHO
(pwnc. 3) cornacHo NHCTPYKUMAM NPUBEAEHHDBIM B
nacnopTe. KnanaHbl BblAeP>KMNBAIOT BbICOKOE
BHYTPeHHee [laB/ieHune, OfHako cuctema
TPy6ONpPOBOAOB JOMKHA ObITb CMPOEKTUPOBaHa
Tak, UToObI N36eXKaTb NOABNEHNA YYaCTKOB,

B KOTOPbIX MOXET 3aAePKUBATbCA KULKNIA
XnafareHT, U Takum 06pa3om NMOHU3UTb PUCK
BO3HUKHOBEHWA rMAPOYyLapa npw ero TernjioBom
pacwmpennn. Heobxogmmo obecneynTb 3awmTy
KnanaHa oT M3MeHeHVI AaBneHna B cucTeme,
TaKMX KaK «TVapPaBanyecknin yaapy.

PekomeHflyemoe HanpaB/ieHne NOToKa
MoTok fonKeH 6bITb HanNpPaBeH K KOHYCY, Kak
NoKa3saHo CTPEeNKOW Ha Kopnyce KnanaHa (puc. 2).
Cunna, ncnonb3syemas Afia OTKPLITUA U 3aKPbITUA
KflanaHa, He JOJ)KHa NMPeBbILWaThb CUTy 06bIYHOTO
MaxoBuKa.

CBapka

Mpen NpoBefieHEM CBAPOYUHbIX PaboT HEOO-
XOAMMO pa3obpaTb KnanaH (puc. 4), 4tobbl 13-
6exaTb NOBPEXAEHNA YNNIOTHUATENbHbIX KOneL,
1 TepIOHOBbBIX YMAOTHEHNI GYHKLMOHANbHOIO
mogayns. OCTOPOXHO, He NoBpeAnTe TepnoHo-
BOe ynyioTHeHne. Heobxoanmo obecneunTb
3aLMTY CHATOrO GYHKLMOHAbHOrO MOAYNA OT
rpA3N 11 BOAbI.

Pazbop knanaHa He o6a3aTeneH, ecnv Temne-
paTypa Mmexzay KoprycoMm KJiarnaHa 1 3anopHbIM
OpraHom BO BpemsA CBapKu He npeBblcuTt +150°C.
STa TemnepaTtypa 3aBUCUT OT MeTofa CBapKU, a
TaK>Ke OT HaNMuMA OXNAXKAEHNA Kopryca Ka-
naHa BO Bpems NpoBeAeHNA CBapOYHbIX paboT
(oxnaxzeHune MoXXHo obecneunTtb, 06epHyB
KOpMyc KnanaHa BnaxHom TKaHbto). Cneaute 3a
Tem, UTobbl B X04e CBAapPOUHbIX PaboT B KnanaH
He Nonaso HNKAKOWM rpA3n, CBAPOYHOWN OKanuHbl
nT.M.

Mcnonb3oBaTbcA AOMKHBI TONIbKO mMaTepmnanbl 1
MeTOAbl CBapPKN, COBMeCTUMble C MaTeprasiom
Kopnyca KnanaHa. Mocne moHTaxa Kopnyc
KnarnaHa He JOo1’KeH noAaBepraTtbCA BHEWHNM
BO3AENCTBMAM UK Harpyskam.

Mocne 3aBepLueHVA CBapPOUHbIX PaboT, nepes
cbopKoii KnanaHa HEO6XOANMO OUNCTUTb BHY-
TPEHHIO MOBEPXHOCTb KNanaHa oT rpsAsmn 1
OKanuHbl. He gonyckante nonagaHva OKanuHbl

1 rpA3n B pe3bOoBble COeMHEHUA MeXay KOp-
nycom 1 GYHKLMOHANbHbIM MOfyNeM (KPbILLKOA).

He ypanainTe n He HaHOCKTE AOMONHNTENbHYO
CMa3Ky Ha pe3bboBoe coefjuHeHVe WNUHAENA.
Ecnn cmaska 3arpasHeHa Mycopom, YacTulamm
VN BOJOW, HEOOXOAMMO 3aMeHUTb GYHKLNO-
HaslbHbI MOAYNb.

3anpeLaeTca ycTaHaBMBaTb KnanaHbl SVA B
cucTemax, rae BbIXOAHON LWTYLEep COOBLIEH C
aTMochepoii. BbIxofHOW WTyLiep fOMKEH ObiTb
BCErga CoefjuHeH C CUCTEMON, MO0 AOMKEH
6bITb 3arnyLUeH NPY NOMOLLY NPUBAPEHHON Ma-
CTWHbI MW CNeLnanbHOM 3ariyLUuKn.

C6opka

Mepep cb6opkoit ynanute ¢ Tpy6 1 Koprnyca
KJlarnaHa oKauHy v rpsisb J060ro xapakTepa.
Mepen 3ameHoN KOHyca B Kopryce KnanaHa (puc.
5) y6eauTeCh, UTo OH MOMHOCTbIO BbIBEHUYEH 10
LITOKa.

3aTAxKa

3aTAHMTe 60NTbI NPK NOMOLL
AMHAMOMETPUYECKOTO KItoUa A0 3HaUeHWiA,
YKasaHHbIX B Tabnuue (puc. 5).

LiBeTa u ngeHTPuKaymna

Ha 3aBoge knanaHbl SVA okpalumBatoTca
rPYHTOBKOW KpacHOro LBeTa. TouHas
naeHTMdMKaLmMa KnanaHa nponsBoanTCa
6narogapa MapKUPOBOYHOMY KOJbLly KPaCHOro
LiBeTa Ha LUTOKe, a TakXkKe bnarofaps rpaBupokke
Ha Kopnyce KnanaHa. Heobxogmmo obecneuntb
3aLWMTY HapYXHOW MOBEPXHOCTY Kopryca
KranaHa oT Koppo3uv Npu NOMoLL
COOTBETCTBYHOLLErO 3aLWMTHOrO NMOKPbITUA Nocne
MOHTaKa 1 COOPKN.

pv NOBTOPHOI OKpacKe KnanaHa pekomeHayeTca
obecneunTb 3aLWMTY MapPKMPOBOYHOIO KOJbLiA.

TexHnueckoe OGCHY)KIIIBaHIIIe

CanbHuK

Mpw BbINOAHEHUN TEXHUYECKOTO 06CYKMBaHNA
3aMeHsNTe TONIbKO CalnbHYK B cOope. 3anacHble
canbHVIKM MOXKHO 3aKa3aTb oTaesnbHo. Kak
npaBwio, 3anpeLLaeTca yaanaTb canbHUK, eCv B
KranaHe UMeEeTCsi BHyTPEHHee [laBneHue.
OpfHaKo, ecnv NPYHUMAOTCA CrefyoLme Mmepbl
NPeAoCTOPOXKHOCTYU, CalbHUK MOXKHO 3aMEHUTb,
[laXke ec/Iv KnanaH BCe eLle HaXoanuTCA nog
LaBneHnem:

06paTHaﬂ nocajKa KjsiarnaHHOro KoHyca

(puc. 6)

[inA ocyLeBCTnEHMA 06paTHOM NOCaAKM KanaHa Ha
Ha BepxHee cefyio NOBEPHHTE WMNVHAENb NPOTUB
YacoBOW CTPENKM [0 MNOSTHOTO OTKPbITUA
KnanaHa.

BbipaBHMBaHue paBneHus (puc. 7)

B HekoTOpbIX Cilyyasx 3a canbHUKOM obpa3syeTca
naBneHue. [loaTomy B npoLiecce BblipaBHUBaHNA
[laBJIeHMA HaBepXy LWNVHAENA 3aKpennaeTca
MaxOBWK WU aHaNorMyHoe yCTPONCTBO. [laBneHne
MOHO BbIPOBHATb, MEAJIEHHO OTKPYUMBas CaNbHIK.

[leMoHTax canbHMKa (puc. 8)

Tenepb MOXHO CHATb KOMINMAYOK 1 CanbHUK.

Pas6opka knanaHa

3anpelyaeTca CHUMATb LWITOK, MOKa KnanaH

HaxoAWTCA MOA JaBNEHNEM.

- Y6enutech, UTo alOMUHMEBOE KOJbLIO
(punc. 10, no3. A) He fedopMmnpPOBaHO.

- Ybenmutech, UTo Ha WNWHAEMNE OTCYTCTBYIOT
LlapanvHbl Unu cieabl 33anpos.

- Ecnun tedpnoHoBoe KOHycHOE KonbLo 6bino
NOBPEeXAEeHO, 3aMeHE MOANEXMNT BECb KOHYC.

3ameHa KoHyca (puc. 11)

OTBMHTUTE BUHT KOHyca (no3. D) c nomoLbio
TOPLEBOro Kitoua.

SVA-S 6-10

2,0 Mm

(TopueBoW Kntoy BKNIOYEH B CEPBUCHbBIN
KoMnneKT nogpasaenerus Danfoss Industrial
Refrigeration).

BbiHbTe WwWapwuky (nos. E).

KonnuecTtBo wapukos Ha puc. 11, nos. E:

SVA-S 6-10 6 WT.

Mocne 3Toro KOHYC MOXKHO CHATb. YcTaHOBUTE
HOBbI KOHYC Ha LWMNMHAENb U 3aMeHNTE LIapUKM.
BcTaBbTe BUHT KOHyCa 06paTHO Ha MecTo,
ncnonb3ya dukcatop Loctite N° 648 ana HagexHoro
3aKpernneHus BrHTa.

He ypanaiTe n He HaHOCKTE AONONHUTENBbHYIO
CMa3Ky Ha pe3bboBoe coefjuHeHVe WNUHAENA.
Ecnun cmaska 3arpasHeHa Mycopom, YacTuLamm
VSN BOJOW, HEOOXOANMO 3aMeHNTb GyHKLMO-
HanbHbI MOAYIb.

C6opka

Mepepn c6opKolt KNanaHa yganuTe ¢ Kopnyca
rpAsb iloboro xapaktepa. Mepe 3ameHow
KOHyCa B Kopnyce KnanaHa (puc. 5) ybepntecn,
YTO OH OTBMHYEH [JO LITOKa.

3aTaxKKa

3aTAHKTE HaKOHEYHVIK NPV MOMOLYM
AVIHAMOMETPUYECKOTO KJltoua 10 3HaUeHNiA,
yKasaHHbIX B Tabnuue (puc. 5). 3aTAHUTe canbHUK
npuv NOMOLLM JMHaMOMETPUYECKOTO Kiltova Ao
3HaueHUIA, yKasaHHbIX B Tabnuue (puc. 9).

[InA 3ameHbl UCMONb3YNTe TONbKO NOAJSIHHbIE
ZeTanv npon3BoacTea KomnaHum Danfoss,
BKJ/1t0YasA CaJIbHUKM, YNIOTHUTENbHbIE KOMbLia
1 Npoknagku. Matepuanbl HOBbIX AeTanen
cepTudrLMPOBaHbI A1 COOTBETCTBYIOLLETO
XnapareHTa.

Mo Bcem BO3HMKAOLWMM BOMpocam obpallantecb
B KomnaHuto Danfoss.

Komnanua Danfoss He HeceT 0TBeTCTBEHHOCTb
3a Baluy oWwnbKM 1 ynyuieHus. lNogpasgenexHve
Danfoss Industrial Refrigeration coxpaHseT 3a
o601 NPaBO Ha BHECEHWE N3MEHEHWIA B U3LeNns
1 cneyudurKaumm 6e3 npesBapuUTesbHOro
yBe[JOM/IeHUA.
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