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Nur DN 80-200
Uniquement DN 80 - 200 max.Nm | MR
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Solo DN 80 - 200 i Valve Size Maks. (Nm) | makcs. (Ibf x ft)
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Tonbko DN 80 - 200 BIESG = 5 é%
Somente DN 80 - 200 DN 2540 - p 32

DN 50-65 95 70

DN 80-100 150 111

DN 125-150 250 184

DN 200 80 59
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Valve size [DN]
VentilgroBe [DN]

Taille de vanne [DN]
Tamario de la vélvula [DN]
Dimensioni valvola [DN]
@i J#4% [DN]

Rozmiar zaworu [DN]
Pa3smep knanaHa [DN]
Tamanho da valvula [DN]

Closing and opening pressure AP max. (P1-P2)

Max. SchlieR- und Offnungsdruck AP (P1-P2)

Pression de fermeture et d'ouverture AP max. (P1-P2)

AP max. de apertura y cierre (P1-P2)

AP max. pressione di apertura e chiusura (P1-P2)
RAXASFRIES OP (P1-P2)

Maks. cisnienie réznicowe otwarcia i zamkniecia AP (P1-P2)
[JlaBneHue 3akpbiTna 1 oTKpbITUA AP mMakc. (P1-P2)

Pressao de abertura e fechamento AP méx. (P1-P2)

Closing pressure AP max. (P2-P1)

Max. SchlieBdruck AP (P2-P1)

Pression de fermeture AP max. (P2-P1)

AP méx. de cierre (P2-P1)

AP max. pressione di chiusura (P2-P1)
RAKHIET AP (P2-P1)

Maks. ci$nienie réznicowe zamkniecia AP (P2-P1)
[MaBneHue 3akpbitna AP makc. (P2-P1)

Pressdo de fechamento AP max. (P2-P1)

Opening pressure AP max. (P2-P1)

Max. Offnungsdruck AP (P2-P1)

Pression d’'ouverture AP max. (P2-P1)

AP méx. de apertura (P2-P1)

AP max. pressione di apertura (P2-P1)
RAFRET AP (P2-P1)

Maks. cisnienie réznicowe otwarcia AP (P2-P1)
[laBneHune oTkpbITUA AP Makc. (P2-P1)

Pressao de abertura AP méax. (P2-P1)

100

44 bar / 638 psi

65 bar /942 psi

44 bar / 638 psi

125 33 bar/478 psi 65 bar /942 psi 33 bar /478 psi
150 21 bar /304 psi 65 bar /942 psi 21 bar /304 psi
200 14 bar / 203 psi 65 bar / 942 psi 14 bar / 203 psi
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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.

Pressure and temperature range

SVA-S/L (DN 15-200) 65 bar (942 psi) /-60 °C —
+150 °C (-76 °F — +302 °F).

DN 50-100 — +190 °C (374 °F).

Installation

The valve must be installed with the spindle
vertically upwards or in horizontal position (fig.
1). Valves should be opened by hand without the
use of tools or other devices (fig. 3). The valve is
designed to withstand a high internal pressure.
However, the piping system should be designed
to avoid liquid traps and reduce the risk of
hydraulic pressure caused by thermal expansion.
It must be ensured that the valve is protected
from pressure transients like “liquid hammer”in
the system.

Attention!

SVA are shut-off valves and must always be
either fully closed or fully open. Half open
positions are not allowed.

Recommended flow direction

To achieve optimum flow conditions, the valve
should be installed with the flow towards the
valve cone as indicated by the arrow on the side
of the valve body (fig. 2). Flow in the opposite
direction is also acceptable (fig. 2), but slightly
reduces the k -/ C value.

Welding

The bonnet should be removed before welding
(fig. 4) to prevent damage 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. 5a).

Tightening

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

Please note that the table (fig. 5b) containing
maximum torque must be adhered to and never
exceeded.

Colours and identification

The SVA valves are painted with a red oxide
primer in the factory. Precise identification of the
valve is made via the 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 guarded 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 mainte-nance,
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 precautionary 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 spindle while
the pressure is equal-ized. The pressure can be
equalized by slowly screwing out the gland.

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

Dismantling the valve (fig. 9)
Do not remove the bonnet while the valve is still
under pressure.

Check that the flat gasket (pos. A) has not been

damaged.

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

B [f the teflon cone ring has been damaged,
the whole cone assembly must be replaced.

Replacement of the cone (fig. 9)
Unscrew the cone screw (pos. B) with an Allen
key.

SVA-S/L 15-40 2.0 mm A/F
SVA-S/L 50-65 2.5 mm A/F
SVA-S/L 80-100 4 mm A/F
SVA-S/L 125-150 5mm A/F
SVA-S/L 200 6 mm A/F

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

Danifi

To remove the balls compress the disk spring
(pos. D) and remove the balls (pos. C).

Number of balls in pos. C:

SVA-S/L 10-20 10 pcs.
SVA-S/L 25-65 14 pcs.
SVA-S/L 80-200 13 pcs.

The cone can then be removed. Place the new
cone on the spindle and remember to place the
disk spring (pos. D) between the spindle and
the cone. Compress the disk spring and replace
the balls (pos. C). 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.

Replacement of backseat seal (fig. 10)

For sizes DN 80-200 only:

The valve backseat is a special teflon ring. If
this is damaged, it must be replaced. Screw the
spindle out of the bonnet. Carefully remove the
original backseat seal and mount a new one

in the angled contact surface directly inside
the opening in the bonnet. Avoid folding and
damage to the teflon ring, or damage to the
contact surface at the top of the valve during
assembly.

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. 5a).

Tightening

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

Please note that the table (fig. 5b) containing
maximum torque must be adhered to and never
exceeded.

Tighten the packing gland with a torque wrench,
to the values indicated in the table (fig. 11).

DN 100-200 only

Max permissible pressure difference for closing/
opening according to EN12284 which is a part
of EN378-1:

The table in fig. 12 states the maximum
pressures at which the valves can be operated
manually and tightness can be achieved.

Use only original Danfoss parts, including
packing glands, sealing parts 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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DEUTSCH

Installation

Kaltemittel

Anwendbar fur HFCKW, HFKW, R717
(Ammoniak), R744 (CO,) und alle brennbaren
Kaltemitteln.

Das Ventil wird nur fiir den Einsatz in
geschlossenen Kreisldufen empfohlen.

Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte
an Danfoss.

Druck- und Temperaturbereich

SVA-S/L (DN 15-200) sind fir einen max.
Betriebsdruck von 65 bar (942 psi) und einem
Temperaturbereich von -60 ° C bis +150 ° C
(-76 ° F bis +302 ° F) ausgelegt.

DN 50-100 — +190 °C (374 °F).

Installation

Das Ventil ist mit der Spindel vertikal nach oben
oder in waagerechter Position zu montieren
(Abb. 1). Ventile sollten mit der Hand ohne
Anwendung von Werkzeug oder anderen
Hilfsmitteln gedffnet werden (Abb. 3). Das Ventil
ist fiir sehr hohe Innendriicke dimensioniert.
Jedoch ist bei der Auslegung des Rohrsystems
darauf zu achten, dass Kaltemitteleinschlisse
vermieden werden, und dass das Risiko von
durch thermische Expansion verursachtem
hydraulischem Druck herabgesetzt wird.

Es ist sicherzustellen, dass das Ventil gegen
Druckschwingungen in der Anlage, wie
“Flussigkeitsschlage’, geschitzt ist.

Achtung!

SVA sind Absperrventile und missen immer
entweder vollstandig geschlossen oder
vollstandig gedffnet sein. Halboffene Stellungen
sind nicht zugelassen.

Empfohlene Durchflussrichtung

Um optimale Strémungsverhaltnisse

zu gewahrleisten, sollte das Ventil mit
Durchflussrichtung zum Ventilkegel, wie mit
dem Pfeil auf der Seite des Ventilgehduses
angegeben, montiert werden (Abb. 2).
Durchfluss in entgegengesetzte Richtung ist
auch gestattet (Abb. 2), vermindert denk -/ C,
-Wert jedoch etwas.

AnschweiBenden

Das Oberteil sollte vor dem Schweif3en entfernt
werden (Abb. 4), um eine Beschddigung der
Dichtungen und des Ventilsitzes zu vermeiden.

Achten Sie darauf, den Teflon-Konusring nicht
zu beschadigen, und stellen Sie sicher, dass das
komplette demontierte Oberteil vor Schmutz
und Wasser geschutzt ist.

Auf das Entfernen des Oberteils kann unter
folgenden Voraussetzungen verzichtet

werden: Es muss sicher gestellt werden, dass
die Temperatur im Bereich der Dichtungen
wahrend des Schweiens nicht auf mehr als
150 °C ansteigt. Diese Temperatur hangt von
der Schweimethode und von der Kiihlung des
Ventilkdrpers wahrend des Schwei3vorgangs ab.
(Die Kiihlung kann beispielsweise sichergestellt
werden, indem ein feuchtes Tuch um den
Ventilkdrper gewickelt wird.) Stellen Sie sicher,
dass wahrend des Schweil3ens kein Schmutz
und keine SchweifBriickstande usw. in das Ventil
gelangen.

Es durfen nur Materialien und
SchweiBmethoden verwendet werden, die mit
dem Material des Ventilgehauses kompatibel
sind. Das Ventilgehduse muss nach der
Installation frei von externen Spannungen sein
(keine duBeren Lasten).

Reinigen Sie das Ventil vor dem erneuten
Zusammenbauen von innen, um evtl.
SchweiBrtickstande zu entfernen. Vermeiden

Sie SchweiBriickstande und Schmutz in den
Gewindebohrungen des Gehauses und des
Oberteils.

Das dunkle Schmierfett zwischen dem
Spindelgewinde und dem Ventiloberteil darf
NICHT entfernt oder gewartet werden. Falls das
Schmierfett durch Schmutz, Ruckstande, Partikel
oder Wasser verunreinigt wurde, muss das
Oberteil vollstandig ausgetauscht werden.

Absperrventile dirfen nicht in Systemen
verwendet werden, bei denen die Austrittsseite
des Ventils nach auf3en hin offen ist. Die
Austrittsseite des Ventils muss immer an die
Anlage angeschlossen oder ordnungsgemafl
verschlossen werden, z. B. mit einer
angeschweif3ten Endplatte.

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbau sind alle Schweif3-
riickstdnde und eventueller Schmutz von Rohren
und Ventilgeh&use zu entfernen. Der Kegel muss
vollig gegen den Ventildeckel geschraubt sein
bevor der Einbau in das Ventilgehause erfolgt
(Abb. 5a).

Festspannen

Den Ventildeckel mit einem Dreh-
momentschlissel festspannen, fiir dies-
beziigliche Werte siehe Tabelle (Abb. 5b).

Farben und Kennzeichnung

Die SVA-Ventile werden in der Fabrik mit einem
roten Oxid-Grundanstrich versehen. Eine genaue
Kennzeichnung des Ventils erfolgt mittels ID-
Ring oben am Ventildeckel und ist auch in das
Ventilgehduse eingeschlagen. Die
AufBlenoberflache des Ventilgehduses ist mit
einer passenden Schutzschicht nach Installation
und Zusammenbau gegen Korrosion zu
schiitzen.

Beim erneuten Anstreichen des Ventils ist der
ID-Ring zum Schutz abzudecken.

Wartung

Stopfbuchse

Bei Service- und Wartungsarbeiten ist immer nur
die komplette Stopfbuchse auszu-tauschen,
welche Bestandteil des Reparatur- bzw.
Wartungssatzes ist. Prinzipiell darf die
Stopfbuchse nur bei drucklosem Ventil entfernt
werden. Unter Berlicksichtigung folgender
VorsichtsmaB-nahmen kann die Stopfbuchse
jedoch auch von einem unter Druck stehenden
Ventil entfernt werden:

Riicksitzdichtung (Abb. 6)

Zur Aktivierung der Ricksitzdichtung des Ventils
die Spindel gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis
das Ventil vollig offen ist.

Druckausgleich (Abb. 7)

Unter Umstanden bildet sich hinter der
Stopfbuchse Druck. Deswegen sollte, wahrend
der Druck ausgeglichen wird, am Spindelkopf
ein Handrad oder dhnliches befestigt sein. Der
Druck lasst sich dann durch langsames
Herausdrehen der Stopfbuchse ausgleichen.

Ausbau der Stopfbuchse (Abb. 8)
Handrad und Stopfbuchse kdnnen jetzt entfernt
werden.

Ausbau des Ventils (Abb. 9)
Den Ventildeckel nicht entfernen, solange das
Ventil unter Druck steht.

Kontrollieren, dass der O-Ring (Pos. A) nicht

beschadigt ist.

B Kontrollieren, dass die Spindel frei von Riefen
und Schlagkerben ist.

B Ist der Teflonring am Kegel beschadigt, ist die
gesamte Kegeleinheit auszutauschen.

Danifi

Austausch des Kegels (Abb. 9)
Die Kegelschraube (Pos. B) mit einem
Sechskantstiftschlissel [6sen.

SVA-S/L 15-40 2.0 mm A/F
SVA-S/L 50-65 2.5mm A/F
SVA-S/L 80-100 4 mm A/F
SVA-S/L 125-150 5mmA/F
SVA-S/L 200 6 mm A/F

(Ein Sechskantstiftschlissel ist im Wartungs-satz
von Danfoss Industrial Refrigeration enthalten).
Zum Entfernen der Kugeln die Federscheibe
(Pos. D) zusammendriicken. Die Kugeln (Pos. C)
koénnen nun entfernt werden.

Anzahl Kugeln in Pos. C:

SVA-S/L 10-20 10 Stiick
SVA-S/L 25-65 14 Stiick
SVA-S/L 80-200 13 Stiick

AnschlieBend lasst sich der Kegel ausbauen.

Den neuen Kegel auf der Spindel platzieren.
Hierbei die Federscheibe (Pos. D) Spindel

und Konus nicht vergessen anzubringen. Die
Federscheibe zusammendriicken und die Kugeln
wieder an-bringen (Pos C). Die Kegelschraube
wieder montieren und mit Loctite No. 648 fest
angespannt sichern.

Das dunkle Schmierfett zwischen dem
Spindelgewinde und dem Ventiloberteil darf
NICHT entfernt oder gewartet werden. Falls das
Schmierfett durch Schmutz, Riicksténde, Partikel
oder Wasser verunreinigt wurde, muss das
Oberteil vollstandig ausgetauscht werden.

Austausch der Riicksitzdichtung (Abb. 10)

Ein spezieller Teflonring bildet den Ventilriicksitz.
Er ist, wenn beschddigt, auszutauschen. Die
Spindel aus dem Ventildeckel herausschrauben.
Die urspriingliche Ricksitzdichtung vorsichtig
ausbauen und eine neue direkt auf der schréagen
Kontaktflache im Inneren der Offnung des
Ventildeckels montieren. Beim Zusammenbau
sind ein Falten und die Beschddigung des
Teflonrings und der Kontaktoberfliche am
Deckel des Ventils zu vermeiden.

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbau das Gehause sorgfaltig
von Schmutz reinigen. Kontrollieren, dass der
Kegel vollig gegen den Ventildeckel geschraubt
ist, bevor der Einbau in das Ventilgehduse erfolgt
(Abb. 5a).

Festspannen

Den Ventildeckel mit einem Drehmoment-
schlissel festspannen, furr diesbeziigliche Werte
siehe Tabelle (Abb. 5b). Es ist zu beachten, dass
es sich bei diesen Werten um Maximalwerte
handelt, und niemals Giber-schritten werden
durfen.

Die Stopfbuchse mit einem Drehmoment-
schlissel festspannen, furr diesbeziigliche Werte
siehe Tabelle (Abb. 11).

Nur DN 100-200

Maximal zuldssige Druckdifferenz fiir das
Offnen/SchlieBen gemaf EN12284, die
Bestandteil der EN378-1 ist:

Die Tabelle in Abb. 12 gibt die Maximaldriicke an,
bis zu denen die Ventile manuell betétigt werden
kénnen und ihre Dichtigkeit erreicht wird.

Zum Austausch nur Originalteile von Danfoss,
einschlief3lich Stopfbuchsen, O-Ringe und
Dichtungen, verwenden. Die Werkstoffe von
Neuteilen sind fiir das betreffende Kaltemittel
zertifiziert.

Im Zweifelsfall bitte mit Danfoss Kontakt
aufnehmen.

Danfoss lehnt jede Verantwortung fiir Fehler
und Auslassungen ab. Danfoss Industrial
Refrigeration behalt sich das Recht zu Produkt-
und Spezifikationsanderungen ohne vorherige
Ankiindigung vor.

4| AN05278641948702-001001

© Danfoss | Climate Solutions | 2022.06



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 pressions et de températures
SVA-S/L (DN 15-200) 65 bar (942 psi) / -60 °C —
+150°C (-76 °F — +302 °F).

DN 50-100 — +190 °C (374 °F).

Installation

La vanne doit étre installée tige a la verticale et
tournée vers le haut, ou a I'horizontale (fig. 1). Les
vannes doivent étre ouvertes manuellement sans
avoir recours a des outils ou d'autres matériels (fig. 3).
La vanne est congue pour résister a une pression
interne élevée. Toutefois, il convient de concevoir
le circuit de fagon a éviter les piéges 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 ».

Attention!

Les SVA sont des vannes d'arrét et doivent
toujours étre compléetement fermées ou ouvertes. La
position semi-ouverte est interdite.

Sens de débit recommandé

Pour atteindre des conditions de débit optimales, la
vanne doit étre installée avec le débit dirigé vers
le cone de la vanne, tel quindiqué par la fleche
située sur le c6té du corps de la vanne (fig. 2). Un
débit de sens opposé est également admis

(fig. 2), mais réduit Iégérement la valeur k -/ C.

Soudage

La partie 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 le capuchon, 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 '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, en enveloppant le corps
de vanne dans un linge humide.) Veiller a ce
qu‘aucune 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
externes) ne doit étre exercée sur le boitier de la
vanne apreés 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 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 systemes 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 I'aide d’'un
embout soudé.

Montage

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

Serrage

Serrez le capuchon a l'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux

valeurs indiquées dans le tableau (fig. 5b).
Veuillez noter que la valeur de couple maximale
contenue dans le tableau (fig. 5b) doit étre
respectée et ne doit en aucun cas étre
dépassée.

Couleurs et identification

Les vannes SVA sont recouvertes en usine d'une
couche de peinture primaire rouge.
Lidentification précise des vannes est effectuée a
I'aide d’une bague d'identification au sommet du
capuchon, ainsi que par un estampillage sur le
corps de la vanne. La surface externe du corps de la
vanne doit étre protégée contre la corrosion a l'aide
d’'un revétement de protection adapté appliqué
apres 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 d’entretien,
toujours remplacer le presse étoupe complet,
disponible en piéce détachée. En régle générale, le
presse étoupe ne doit pas étre retiré si une
pression interne est détectée dans la vanne.
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-siége (fig. 6)

Pour assurer I'étanchéité arriere de la vanne,
effectuez une rotation de la tige dans le sens
inverse des aiguilles d’'une montre jusqu’a
ouverture complete de la vanne.

Egalisation de la pression (fig. 7)

Dans certains cas, une pression se forme derriére le
presse étoupe. Il est alors nécessaire de fixer un
volant de manoeuvre ou un dispositif similaire
(pos. A) au sommet de la tige lors de I'équilibrage de
pression. Il suffit de dévisser lentement le presse
étoupe pour équilibrer la pression.

Dépose du presse étoupe (fig. 8)
Le volant de manoeuvre et le presse étoupe
peuvent maintenant étre enlevés.

Démontage de la vanne (fig. 9)
Ne pas enlever le capuchon lorsque la vanne est
encore sous pression.

B Vérifiez que le joint torique (pos. B) n'a pas été
endommagé.

B Vérifiez que la tige est exempte de rayures et
de marques d'impact.

B Silabague en téflon a été endommagée, le
cone complet doit étre remplacé.

Remplacement du céne (fig. 9)
Dévissez la vis du cone (pos. B) avec une clé Allen.

SVA-S/L 15-40 2,0 mm A/F
SVA-S/L 50-65 2,5 mm A/F
SVA-S/L 80-100 4 mm A/F
SVA-S/L 125-150 5mmA/F
SVA-S/L 200 6 mm A/F

Danifi

Une clé Allen est fournie dans le kit de joints
d'étanchéité Danfoss Industrial Refrigeration.
Pour retirer les billes, comprimez le ressort
circulaire (pos. D) et retirez les billes (pos. C).

Nombre de billes dans pos. C:

SVA-S/L 10-20 10 pcs.
SVA-S/L 25-65 14 pcs.
SVA-S/L 80-200 13 pcs.

Le cone peut alors étre retiré. Positionnez le
nouveau cone sur la tige et veillez a placer le
ressort circulaire (pos. D) entre la tige et le cone.
Comprimez le ressort circulaire et replacez les
billes (pos. C). Remettez la vis du cone en utilisant le
produit Loctite n°648 pour garantir la fixation 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.

Remplacement du joint d’étanchéité de
contre-siége (fig. 10)

Uniquement pour les tailles DN 80-200 :

Le contre-siege de la vanne est une bague
spéciale en téflon. Si elle est endommagée, elle
doit étre remplacée. Dévissez la tige du
capuchon. Retirez avec précaution le joint
d'étanchéité du contre-siége et montez le
nouveau sur la surface de contact coudée
directement a l'intérieur de l'ouverture du
capuchon. Lors du montage, évitez de plier ou
d'endommager la bague en téflon, ou de
détériorer la surface de contact au sommet

de lavanne.

Montage

Eliminez toute impureté du corps de la vanne
avant de procéder au montage. Vérifiez que le
cone a été entiérement vissé sur le capuchon
avant de le replacer dans le corps de la vanne
(fig. 5a).

Serrage

Serrez le capuchon a l'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux

valeurs indiquées dans le tableau (fig. 5b).
Veuillez noter que la valeur de couple maximale
contenue dans le tableau (fig. 5b) doit étre
respectée et ne doit en aucun cas étre
dépassée.

Serrez le presse étoupe a l'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux
valeurs indiquées dans le tableau (fig. 11).

DN 100-200 uniquement

Différence de pression max. admissible pour la
fermeture/l'ouverture conformément a la norme
EN12284, qui fait partie de la norme EN378-1.
Le tableau de la fig. 12 indique les pressions
maximales auxquelles les vannes peuvent étre
actionnées manuellement et auxquelles
I'étanchéité peut étre atteinte.

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

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

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

Rangos de presion y temperatura

SVA-S/L (DN 15-200): 65 bar (942 psi), con
temperaturas comprendidas entre -60 °Cy +150 °C
(entre -76 °F y +302 °F),

DN 50-100 — +190 °C (374 °F).

Instalacion

La valvula debe instalarse de forma que el eje
quede en posicion vertical y orientado hacia arriba
o en posicidn horizontal (consulte la fig. 1). Las
valvulas deben abrirse manualmente, sin hacer uso
de herramientas u otros dispositivos (consulte la fig.
3). Son vaélvulas disefiadas 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 vélvula
se encuentre protegida frente a los fendmenos
transitorios asociados a la presion que puedan
producirse en el sistema (por ejemplo, el fenémeno
conocido como “golpe de ariete”).

Atencion:

Las valvulas SVA son vélvulas de cierre y siempre
deben estar completamente cerradas o
completamente abiertas. Nunca deben configurarse
en posiciones intermedias.

Sentido de flujo recomendado

Para conseguir unas condiciones de flujo éptimas, la
vélvula debe instalarse de forma que el flujo se dirija
hacia el cono de vélvula, de acuerdo con el sentido
indicado por la flecha situada en el costado del
cuerpo de la vélvula (consulte la fig. 2). El flujo
también puede tener lugar en sentido contrario
(consulte la fig. 2), aunque eso reduciria ligeramente
los valoresdek y C.

Soldadura

La parte superior de la valvula debe desmontarse
antes de realizar la soldadura (fig. 4) con el fin de
evitar que se produzcan daios en los elementos

de sellado situados en el prensaestopas y entre el
cuerpoy la parte superior de la valvula, asi como en
la junta de teflon del asiento de la valvula.

Tenga cuidado de no dafar el anillo conico 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 valvula 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
depende del método de soldadura empleado, asi
como de la refrigeracion que pueda aplicarse al
cuerpo de la vélvula durante la realizacién de la
soldadura (la refrigeracion puede asegurarse, por
ejemplo, envolviendo el cuerpo de la valvula en
un pafno himedo). Durante las operaciones de
soldadura, asegurese de que no se introduzcan
en la vélvula suciedad ni restos de materiales de
soldadura, etc.

Los materiales y métodos de soldadura aplicados
al cuerpo de la vélvula 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 valvula, deberd 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 cuerpo y 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 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 sistemas
en los que el lado de salida de la vélvula 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
vélvula (consulte la fig. 5a).

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave
dinamométrica y aplicando los valores de par de
apriete especificados en la tabla (consulte la fig. 5b).
Tenga en cuenta que deben respetarse los valores de
par de apriete maximos indicados en la tabla
(consulte la fig. 5b), sin superarlos en ningun caso.

Colores e identificacion

Las valvulas SVA llevan una imprimacién de color
rojo durante su fabricacion. La identificacion precisa
de dichas vélvulas se lleva a cabo por medio de un
anillo caracteristico de color verde situado en la
parte superior del casquillo, asi como de la
estampacion del cuerpo de las vélvulas.

La superficie externa de la carcasa de las valvulas
debe protegerse frente a la corrosién aplicando un
recubrimiento protector adecuado tras su
instalacion y montaje.

Se recomienda proteger el anillo de identificacién
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)

Para sellar internamente la vélvula, gire el eje en
sentido antihorario 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.
Debido a ello, debe acoplarse un volante u otro
elemento similar a la parte superior del eje mientras
la presion se iguala. La presidon puede igualarse
desenroscando lentamente el prensaestopas.

Desmontaje del prensaestopas (consulte la fig.
8)

Una vez llevados a cabo los pasos anteriores,
pueden desmontarse el volante y el prensaestopas.

Desensamblaje de la valvula (consulte la fig. 9)
No desmonte el casquillo mientras la vélvula se
encuentre presurizada.

B Compruebe que la junta plana (pos. A) no
presente dafios.

B Compruebe que el eje no presente arafazos ni
marcas de golpes por impacto.

B Sielanillo de teflén del cono ha sufrido dafos,
debera sustituir el conjunto del cono.

Sustitucion del cono (consulte la fig. 9)
Desatornille el tornillo del cono (pos. B) utilizando
una llave Allen adecuada:

SVA-S/L 15-40 2,0 mm A/F
SVA-S/L 50-65 2,5mm A/F
SVA-S/L 80-100 4 mm A/F
SVA-S/L 125-150 5mm A/F
SVA-S/L 200 6 mm A/F

Nota: el juego de juntas de la division de
Refrigeracion Industrial de Danfoss incluye
una llave Allen.

Danifi

Para desmontar las bolas, comprima el muelle del
disco (pos. D) y extréigalas (pos. C).

Ndmero de bolas (pos. C):

SVA-S/L 10-20 10 uds.
SVA-S/L 25-65 14 uds.
SVA-S/L 80-200 13 uds.

A continuacion podra desmontar el cono. Coloque
el cono nuevo en el eje y situe el

muelle del disco (pos. D) entre el eje y el cono.
Comprima el muelle del disco y vuelva a colocar las
bolas en su posicion (pos. C). 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.

Sustitucion del sello del asiento (consulte la fig.
10)

Sélo para los tamarios DN 80-200:

El asiento de la valvula es un anillo especial de
teflon. Si estd danado debera sustituirlo.
Desenrosque el eje hasta separarlo del casquillo.
Desmonte con cuidado el sello original del asiento y
monte un sello nuevo en la superficie de contacto
en angulo, directamente en el interior de la abertura
del casquillo. Durante el montaje, evite tanto plegar
o danar el anillo de teflén como producir dafios en
la superficie de contacto de la parte superior de la
vélvula.

Montaje

Elimine la suciedad que pueda existir en el cuerpo
de la vélvula antes de volver a montarla.
Compruebe que el cono se encuentre
completamente enroscado en el casquillo antes de
volver a acoplarlo al cuerpo de la vélvula (consulte
lafig. 5a).

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave
dinamométrica y aplicando los valores de par de
apriete especificados en la tabla (consulte la fig. 5b).
Tenga en cuenta que deben respetarse los valores
de par de apriete maximos indicados en la tabla
(consulte la fig. 5b), sin superarlos en ningun caso.

Apriete el prensaestopas empleando una llave
dinamométrica y aplicando los valores de par de
apriete especificados en la tabla (consulte la fig. 11).

Sélo para valvulas de tamafos DN 100-200
Presion diferencial maxima de apertura/cierre
admisible seguin la norma EN 12284 (parte de la
norma EN 378-1):

La tabla de la fig. 12 recoge las presiones maximas a
las que pueden accionarse manualmente las
vélvulas y las estanqueidades conseguidas.

Use Unicamente piezas de repuesto originales
fabricadas por Danfoss (incluidos los prensaestopas, los
elementos de sellado 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 ningun caso de
los errores u omisiones que puedan producirse. La
divisién 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 é raccomandata solo per I'utilizzo in
circuiti chiusi. Per ulteriori informazioni,
contattare Danfoss.

Campi pressione e temperatura

SVA-S/L (DN 15-200) 65 bar (942 psi) da-60°Ca
+150 °C (da -76 °F a +302 °F)

DN 50-100 — +190 °C (374 °F)

Installazione

La valvola deve essere installata con lo stelo
rivolto verticalmente verso I'alto o in posizione
orizzontale (fig. 1). Le valvole devono essere
aperte manualmente senza l'ausilio di attrezzi o
altri dispositivi (fig. 3). 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".

Attenzione!

Poiché rivestono la funzione di rubinetto
manuale, le valvole SVA devono essere sempre
completamente aperte o chiuse.

Le posizioni di apertura parziale non sono
ammesse.

Direzione del flusso raccomandata

Per ottenere le condizioni di flusso ottimali,

la valvola deve essere installata con il flusso
verso il cono valvola, come indicato dalla freccia
sul lato del corpo valvola (fig. 2). Il flusso nella
direzione opposta € anche consentito (fig. 2), ma
cio ridurra leggermente il valore k -/ C.

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
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
I'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.

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
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 sostituito nel corpo valvola (fig. 5a).

Serraggio

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

Notare che & sempre necessario rispettare le
coppie massime riportate nella tabella (fig. 5b); le
coppie massime non devono essere mai
superate.

Colori e identificazione

Le valvole SVA sono pitturate con un primer
ossidico rosso in fabbrica. Un'identificazione
precisa della valvola e possibile tramite I'anello di
identificazione 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 sequenti
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 & equalizzata. La pressione
puo essere equalizzata avvitando lentamente il
premistoppa.

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

Smontaggio della valvola (fig. 9)
Non rimuovere il coperchio mentre la valvola &
ancora sotto pressione.

B Controllare che la guarnizione piatta (pos. A)
non abbia subito danni.

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

B Sel'anelloin teflon del cono e danneggiato,
I'intero gruppo cono deve essere sostituito.

Sostituzione del cono (fig. 9)

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

SVA-S/L 15-40 2,0 mm A/F
SVA-S/L 50-65 2,5mm A/F
SVA-S/L 80-100 4 mm A/F
SVA-S/L 125-150 5mm A/F
SVA-S/L 200 6 mm A/F

(Una chiave allen ¢ inclusa nel set delle
guarnizioni Danfoss Industrial Refrigeration).
Per rimuovere le sfere, comprimere la molla a
disco (pos. D) e quindi rimuovere le sfere (pos. C).

Numero di sfere in pos. C:

SVA-S/L 10-20 10 pz.
SVA-S/L 25-65 14 pz.
SVA-S/L 80-200 13 pz.

Il cono puo essere quindi rimosso. Posizionare il
nuovo cono sullo stelo e ricordarsi di inserire la
molla a disco (pos. D) tra lo stelo e il cono.
Comprimere la molla a disco e sostituire le sfere
(pos. C). 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.

Sostituzione della controtenuta (fig. 10)

Solo per dimensioni DN 80-200:

La controtenuta della valvola & uno speciale
anello in teflon. Se & danneggiata, deve essere
sostituita. Rimuovere lo stelo dal coperchio.
Rimuovere con cautela la controtenuta e
montarne una nuova nella superficie di contatto
angolata direttamente all'interno dell'apertura del
coperchio. Evitare di piegare e danneggiare
I'anello in teflon o di danneggiare la superficie di
contatto nella parte superiore della valvola
durante l'assemblaggio.

Montaggio

Rimuovere eventuale sporcizia dal corpo prima
del montaggio della valvola. Verificare cheil
cono sia stato avvitato in direzione del coperchio
prima che venga montato nel corpo valvola (fig.
5a).

Serraggio

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

Notare che & sempre necessario rispettare le
coppie massime riportate nella tabella (fig. 5b); le
coppie massime non devono essere mai
superate.

Serrare il premistoppa con una chiave
dinamometrica, ai valori indicati nella tabella
(fig. 11).

Solo DN 100-200

Differenza di pressione massima consentita per la
chiusura/apertura secondo EN12284, parte di
EN378-1:

La tabella nella Fig. 12 Indica le pressioni massime
alle quali le valvole possono essere azionate
manualmente e la tenuta conseguita.

Utilizzare solo parti originali Danfoss, incluso
premistoppa, componenti di tenuta 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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Montaz zaworu

Czynniki chlodnicze

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

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

Zakres cisnienia i temperatury

SVA-S/L (DN 15-200) 65 bary (942 psi) przy temp. od
-60 °C do +150 °C (-76 °F do +302 °F)

DN 50-100 — +190 °C (374 °F)

Montaz zaworu

Zawor nalezy zamontowac z wrzecionem
skierowanym pionowo do géry lub w pozycji
poziomej (rys. 1). Zawory powinny by¢ otwierane
reka, bez uzycia narzedzi ani innych urzadzen (rys. 3).
Zawor zostat tak zaprojektowany, aby wytrzymat
wysokie ci$nienie. Jednak ukfad rurociggow
powinien by¢ zaprojektowany tak, aby unikna¢
zamknietych przestrzeni cieczowych i zmniejszy¢
ryzyko wzrostu ci$nienia spowodowanego
rozszerzalnoscia cieplna. Nalezy zapewni¢ ochrone
zaworu przed impulsami wysokiego ci$nienia
wynikajacymi z uderzn cieczowych.

Uwaga!

Zawory SVA to zawory odcinajace i musza

by¢ zawsze albo catkowicie zamkniete, albo
catkowicie otwarte. Ustawianie zaworéw w pozycji
czesciowo otwartej jest niedozwolone.

Zalecany kierunek przeplywu

W celu uzyskania optymalnych warunkéw
przeptywu zawér powinien by¢ zainstalowany

w taki sposob, aby przeptyw byt skierowany pod
grzybek zaworu, zgodnie ze strzatka znajdujaca sie
na korpusie zaworu (rys. 2). Przeptyw w przeciwnym
kierunku jest rowniez dopuszczalny (rys. 2), jednak
lekko zmniejsza wspotczynnik k -/ C,.

Spawanie

Przed spawaniem nalezy zdemontowac pokrywe
zaworu (rys. 4), aby zapobiec uszkodzeniu
elementdéw uszczelniajacych znajdujacych sie w
dtawnicy i pomiedzy korpusem a pokrywa zaworu
oraz teflonowej uszczelki w gniezdzie zaworu.

Nalezy zachowac ostroznos¢, aby nie uszkodzi¢
teflonowego pierscienia stozkowego, oraz upewnié
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
mozna zapewni¢ miedzy innymi poprzez owiniecie
korpusu zaworu mokrg szmatg). Nalezy sie upewnic,
czy podczas spawania do zaworu nie dostat sie kurz,
okruchy spawalnicze itd.

Podczas spawania elementéw do korpusu zaworu
mozna wykorzystywac wytgcznie materiaty

i metody spawania zgodne z materiatem

korpusu zaworu. Po montazu korpus zaworu

nie moze podlegac zewnetrznym naprezeniom
mechanicznym.

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

NIE nalezy usuwac ani poprawiac warstwy
ciemnego smaru miedzy gwintem wrzeciona a
pokrywa. Jesli smar zostat zanieczyszczony kurzem,
okruchami spawalniczymi, innymi czgstkami lub
woda, nalezy wymienic cata 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 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. 5a).

Dokrecenie

Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabeli (rys. 5b).

Nalezy pamietac, aby zawsze stosowac podane

w tabeli (rys. 5b) wartosci maksymalnego momentu
i nigdy ich nie przekraczac.

Kolory i identyfikacja

Zawory SVA sa malowane w fabryce czerwonym
podkfadem gruntujagcym. Zawoér mozna precyzyjnie
zidentyfikowac za pomoca pierscienia
identyfikacyjnego znajdujacego sie na gorze
pokrywy oraz cechy numeratora na korpusie
zaworu. Po ztozeniu i zamontowaniu zaworu nalezy
zabezpieczy¢ jego zewnetrzna powierzchnie przed
korozja, odpowiednia powtokg ochronna.

Przed przystapieniem do malowania zaworu zaleca
sie zabezpieczenie pierscienia identyfikacyjnego.

Serwis

Dlawnica

Podczas wykonywania prac serwisowych

i konserwacyjnych wymienia¢ wytgcznie kompletng
dtawnice, ktéra jest dostepna

jako czesc¢ zapasowa. Generalnie nie wolno
demontowac dtawnicy, gdy zawor jest pod
cisnieniem. Jednakze, jesli zostana podjete ponizsze
srodki zapobiegawcze, bedzie mozna wymontowacé
dtawnice z zaworu, wewnatrz ktérego panuje
cisnienie.

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

Wyréwnywanie cisnien (rys. 7)

W niektérych przypadkach pod dtawnica tworzy sie
cisnienie. W zwigzku z tym przed wyréwnywaniem
cis$nien nalezy przymocowac pokretto (kétko reczne)
zamontowane na gérnym koncu trzpienia. Cisnienia
mozna wyréwnac przez powolne wykrecanie
diawnicy.

Demontaz dtawnicy (rys. 8)
Mozna teraz zdemontowac pokretto i dtawnice.

Demontaz elementéw zaworu (rys. 9)
Nie demontowac pokrywy, gdy wewnatrz zaworu
nadal panuje ci$nienie.

Sprawdzi¢, czy ptaska uszczelka (poz. A) nie jest

uszkodzona.

B Sprawdzi¢, czy na wrzecionie nie ma zarysowan
i/lub Sladéw uderzen.

B Jesli uszkodzony jest teflonowy pierscien
grzybka, nalezy wymieni¢ caty zespét grzybka.

Wymiana grzybka (rys. 9)

Wykreci¢ wkret grzybka (poz. B) kluczem
imbusowym.
SVA-S/L 15-40...
SVA-S/L 50-65
SVA-S/L 80-100
SVA-S/L 125-150.
SVA-S/L 200

~6mm pod klucz

(Klucz imbusowy znajduje sie w zestawie uszczelek
firmy Danfoss Industrial Refrigeration).

W celu wyjecia kulek nalezy scisnac sprezyne
talerzykowa (poz. D) i wyjac kulki (poz. C).

Liczba kulek w poz. C:

SVA-S/L 10-20 10 szt.
SVA-S/L 25-65 14 szt.
SVA-S/L 80-200 13 szt.

Mozna teraz zdjac¢ grzybek. Zatozy¢ nowy grzybek
na wrzeciono, pamietajac o umieszczeniu sprezyny
talerzykowej (poz. D) pomiedzy wrzecionem

a grzybkiem. Scisna¢ sprezyne talerzykowa

i wymienic kulki (poz. C). Posmarowac gwint wkretu
grzybka klejem Loctite 648, aby zapewnic wiasciwe
unieruchomienie wkretu, i wkreci¢ wkret.

Danifi

NIE nalezy usuwac ani poprawiac warstwy
ciemnego smaru miedzy gwintem wrzeciona a
pokrywa. Jesli smar zostat zanieczyszczony kurzem,
okruchami spawalniczymi, innymi czastkami lub
woda, nalezy wymienic cata gorna czesc.

Wymiana uszczelnienia komory dtawnicy przy
wrzecionie w potozeniu wykreconym (rys. 10)
Tylko rozmiary DN 80-200:

Uszczelnienie komory dfawnicy przy wykreconym
wrzecionie tworzy specjalny pierscien teflonowy.
Jesli jest uszkodzony, nalezy go wymienic¢. Wykreci¢
wrzeciono z pokrywy zaworu. Ostroznie wyjac
istniejace uszczelnienie komory dtawnicy przy
wrzecionie w potozeniu wykreconym i zatozyc¢
nowe, na skosnej powierzchni styku bezposrednio
w otworze pokrywy zaworu. Podczas zaktadania nie
dopuscic do zgiecia lub uszkodzenia pierscienia
teflonowego badz do uszkodzenia powierzchni
styku w gdrnej czesci zaworu.

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. 5a).

Dokrecenie

Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabeli (rys. 5b).

Nalezy pamietac, aby zawsze stosowac podane

w tabeli (rys. 5b) wartosci maksymalnego momentu
i nigdy ich nie przekraczad.

Dokreci¢ dtawnice kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabeli (rys. 11).

Tylko DN 100-200

Maks. dopuszczalna réznica ci$nier zamkniecia/
otwarcia zgodnie z norma EN12284, ktéra wchodzi
w sktad normy EN378-1:

W tabeli na rys. 12 podano maksymalne cisnienia,
przy ktérych mozna recznie obstugiwac zawory i
uzyskac szczelnosc.

Uzywac wytacznie oryginalnych czeéci zamiennych
Danfoss, tacznie z dtawnicami, elementami
uszczelniajacymi 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 wczeéniejszego
powiadomienia.
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PYCCKUN

MoHTax

XnapareHTbl

MpuroaHbl ana cuctem Ha MXOY, TOY, R717 (ammmak),
R744 (CO,) n Bcex BoCMnameHsoWmnxca
X/afareHTax.

PekomeHAyeTCs UCMoMb30BaTh KanaHbl TONIbKO B
3aKPbITbIX KOHTYpax. s nonyyeHus
[LOMNOJIHUTENbHOW MHOPMaLMK obpalyaiTecs

B KomnaHuio Danfoss.

[nanasoH faBneHns n Temnepartypbl

SVA-S/L (DN 15-200): 65 6ap (942 pyHTa/KB. AOVIM)
npwu Temnepatype ot -60 °C go +150 °C

(oT-76 °F no +302 °F)

DN 50-100 — +190 °C (374 °F)

MoHTax

Mpwv ycTaHOBKe KamnaHa WnuHAenb JOmKeH 6biTb
HarpaesieH BEPTUKANbHO BBEPX WS
ropu3oHTanbHo (puc. 1). KnanaHbl Heobxoanmo
OTKpbIBaTb BPYYHY0, 6€3 NCNob30BaHNA
VNHCTPYMEHTOB VNN APYTUX NPUCIOCo6eHNin (puc.
3). KnanaHbl BbIAEP>KUBAIOT OUYEHb BbICOKOE
BHyTpeHHee AaBneHne. OgHako cuctema
Tpy6onpoBOAOB [O/MKHA ObITb CNPOEKTMPOBAHA
TaK, YTOObI 136eXaTb MOAB/EHNA YUaCTKOB, B
KOTOPbIX MOXET 3a[1€PXKMNBATbCA KUK XSTafareHT,
1 TaKUM 06pa3omM NMOHN3UTb PUCK BO3HUKHOBEHUA
rmgpoynapa npu TensoBoM paclimpeHunn.
Heobxopumo obecneunTb 3almTy KnanaHa ot
VN3MEHEHUI1 AABNEHNSA B CUCTEME, TaKNX KaK
«rMApaBNNYeCcKNii yaap».

BHumaHue!

SVA ABNAIOTCA OTCEYHbIMU KNnanaHammn 1 fOSIXKHbI
BCerfa 6bITb MONHOCTbIO 3aKPbITbI UMW MOMHOCTHIO
OTKpPbITbI. [pOMeXXyTOUHOE NOoNoXeHne He
JlonycKaeTca.

PekomeHayeMoe HanpaBJieHne NoToKa

[inA pOCTXeHMA ONTUMAnbHbIX YCIIOBMI NOTOKA
KnanaHbl AOSIKHbI YCTaHaBAMBaTbCA TakM
06pasom, 4Tobbl MOTOK Obln HaNpPaBeH K KOHYCY
KrnanaHa, Kak yka3aHo CTpesikoii Ha 6oKoBOA
CTOpOHe Kopryca KnanaHa (puc. 2). Takxe
[lONyCKaeTcA NOTOK B 06paTHOM HanpasneHun (puc.
2), HO NP 3TOM HEMHOTO CHIXAeTcA 3HaueHue Kv /
Cv.

CBapka

Mepen npoBefeHMeM CBapOUHbIX paboT
HeobxoAMMo pa3obpatb KnanaH (puc. 4), Ytobbl
n3bexaTb NOBPeXAEHUA YNNOTHUTENbHbIX KoneL,
1 TepNOHOBbIX YNIOTHEHN GYHKLMOHANbHOIO
Moayns.

OCTOpOXHO, He noBpeawTe TedpnoHOBOE
ynnotHeHve. Heobxogumo obecneunTs 3almTty
CHATOrO GYHKLMOHANIbHOrO MOAY/IS OT Ps3M 1
BOJbI.

Pa36op knanaHa He obs3aTeneH, ecnv Temnepatypa
MeXay KOprycoMm KnanaHa 1 3anopHbIM OpraHom

BO BpeMs CBapKu He npeBbicuT +150°C. 31a
TemnepaTypa 3aBuUCUT OT METOAA CBAPKW, a Takxe oT
Hanmuna oxXNaxAeHna Kopryca KnanaHa Bo Bpems
NpPOBefeHUA CBAPOUHbIX PaboT (oxnaxaeHne
MOXHO 0becneunTb, 06epHyB KOpnyc KnanaHa
BNAXKHOW TKaHblo). CneguTe 3a TeM, 4Tobbl B

XOfie CBapOUHbIX PaboT B KNanaH He nonano
HVIKaKOW rpsA3u, CBAPOYHON OKaNNHbI 1 T. M.

Mcnonb3oBatbca AOMKHbI TONbKO MaTepuanbl v
MeTOfbl CBaPKM, COBMECTMMbIE C MaTepUanom
Kopryca Knanasa. [locsie MoHTaxa Kopryc KnanaHa
He [IOMKEeH NOABEPraTbCA BHELLHUM BO34eNCTBUAM
VN Harpy3Kam.

Mocne 3aBepLueHNA CBapOYHbIX PaboT, nepes
c6opKoI KnanaHa HeOOXOANMO OUNCTUTD
BHYTPEHHIOI0 MOBEPXHOCTb KNanaHa oT rpasu n
oKanvHbl. He gonyckaiTte nonagaHna okanuHbl
rpAsn B pe3bboBble coeJUHEHNA MeX/y KOprycom
1 GYyHKLMOHANbHbIM MOAYyNeM (KPbILIKOW).

He ypanaiTe n He HaHOCKTE AOMONHUTENbBHYIO
CMa3Ky Ha pe3bb0BOe COeAVHEHNE WNUHAENS.

Ecnu cmaska 3arpAasHeHa Mycopom, YacTuuamm unm
BOAOW, HEOOGXOANMO 3aMeHNTb GYHKLNOHANbHBIN
MoayIb.

3anpelyaeTca ycTaHaBnM1BaTb 3aMopHble KnanaHbl
B CUCTEMAX, TAe BbIXOLHOMN WTYLEp COOBLLEH C
aTMocdepoii. BbixogHON WTyLep AOSKeH ObITb
BCerfa COeAlHeH C CUCTEMOW, TM60 AOSKeH ObiTb
3arnyLeH Npy NOMoLM NpuBapeHHON NNacTUHbI
VNN cneumanbHON 3aryLwKu.

C6opka

Mepep cbopKoii yaanute c Tpy6 1 Kopryca KnanaHa
OKanvHy 1 rpAsb Ntoboro xapakTepa. Nepes 3ameHomn
KOHyca B Kopryce KnarnaHa (puc. 5B) ybeanTech, 4to
OH MONHOCTbIO BbIKPYYEH A0 LUTOKA.

3aTaxKKa

3aTAHUTE LWTOK NPV NOMOLLM JUHAMOMETPUYECKOTO
KJtoua [0 3HauYeH Wi, yKasaHHbIX B Tabnuue (puc.
5b).

BHrumaHve! Hukorpa He npeBbiwanTe
MaKCMMaJIbHbIE 3HAaYEHNs1 MOMEHTA 3aTsXKKK,
npvBeAeHHble B Tabnuue (puc. 5b).

LiBeTa n nugeHTnduMKaumna

Ha 3aBoge knanaHbl SVA oKpalunBatoTCA OKCUAHOM
rPYHTOBKOW KpacHOro LiBeTa. TouHas
naeHTdMKauma KnamnaHa npov3BoanTCcA no
Oro3HaBaTe/lbHOMY KOJlbLly B BEPXHei YacTu LUTOKa,
a Takxe 6narofaps OTTUCKY Ha Kopryce KnanaHa.
Heobxoanmo obecneunTb 3aLmTy Hapy»KHOM
NOBEePXHOCTU Kopryca KnanaHa oT Koppo3uu npu
MOMOLL COOTBETCTBYIOLLErO 3aLLUTHOrO MOKPbITUA
nocsie MOHTaXa 1 COOPKM.

IMpv NOBTOPHOI OKpacKe KnanaHa peKoMeHayeTcs
obecneunTb 3aLMTy OMO3HABATENbHOIO KOJbLia.

TexHnueckoe 06CJ'IY)KIIIBaHIIIe

CanbHMK

Mpw BbINOSTHEHUN TEXHUYECKOTO 06CNYXMBaHWA
3aMeHANTe TONbKO KOMIMNIEKTHbIV CanbHYIK.
3anacHble CanbHUKM NMELTCA B Hanmumn. Kak
npaBusIo, 3anpeLyaeTca yaanaTb CalbHUK, ecnu
KnanaH HaxoauTca nod fasneHnem. OgHako, ecnm
NPYHUMAalOTCA Crieaylolmne Mepbl
NpPeAoCTOPOXKHOCTY, CaNlbHVK MOXXHO BbIHYTb, laXxe
€C/M KNanaH BCe eLle HaXoAMTCA NoA AaBEHNEM:

MNocapka Ha BepxHee cegno (puc. 6)

[lnA nocagkm KnanaHa Ha BepxHee ceasio
MOBEPHUTE WNNHAESb NPOTUB YaCOBOW CTPENKM O
NMOJIHOTO OTKPbITUA K/arnaHa.

BbipaBHMBaHue fgaBneHus (puc. 7)

B HeKoTOpbIX Clyyasx 3a caibHUKOM BO3HMKAET
nasneHue. Moatomy, B NpoLiecce BblpaBHUBaHUA
[aBneHus, HaBepXy LWNUHAENA 3aKpennaeTca
MaxOBUK WM aHaNorv4yHoe ycTponcTeo. [lasnexne
MO>KHO BbIPOBHATb, MEASIEHHO OTKPYyuMBas
CasIbHVIK.

JlemoHTax canbHuKa (puc. 8)
Tenepb MOXXHO CHATb MaXOBVIK 1 CanbHUK.

Pas6opka knanaHa (puc. 9)
3anpeLyaeTca AEMOHTMPOBATb LWTOK, NOKa KnanaH
HaxoAmMTCA NOJ fAaBEHNEM.

B Y6epuTech, uTo Nnockas npoknaaka (nos. A) He
noBpexaeHa.

B Y6eauTech, Y4ToO Ha WNWHAENE OTCYTCTBYIOT
LlapanuHbl UIu cnepbl yaapos.

B Ecnv Te$pnoHOBOE KOHYCHOE KOJbLO 6b110
NOBPEeXAeHO, 3aMeHe MOANIEXMT BECb KOHYC B
cbope.

3ameHa KoHyca (puc. 9)

OTBVHTUTE BUHT KOHYca (no3. B) ¢ nomoLbto
TOPLIEBOTO Kiioya.

SVA-S/L 15-40

2,0 Mm no 3eBy

SVA-S/L 50-65.....oervrerreerrreerrnsrrsnsssssasssinns 2,5 MM no 3eBy
SVA-S/L 80-100 4 MM MO 3eBYy
SVA-S/L 125-150 ooomrrernmncrrissnnsnsssssnennnnns 5 MM Mo 3eBy
SVA-S/L 200 6 MM o 3eBy

(TopueBoOW KNtoY BKNIOYEH B KOMMNIEKT CaJIbHUKOB
Danfoss Industrial Refrigeration).

1N CHATUA LWAPUKOB COXMMTE TapesnbyaTyio
npyxuHy (no3. D) n BbiHTe nx (no3. C).

Konuuectso wapukos B no3. C:

SVA-S/L 10-20 10 wr.
SVA-S/L 25-65 14 wr.
SVA-S/L 80-200 13 wr.

Mocrne 3Toro KOHyC MOXKHO CHATb. YCTaHOBUTE
HOBbI KOHYC Ha WNHAENb 1 He 3abyabTe
YCTaHOBUTb TapenbyaTyto NpyunHy (nos. D) mexay
WwnuHAenem 1 KoHycom. CoxxmuTe Tapenbyatyto
NPYXUHY 1 3ameHuTe Wwapukm (nos. C). Bctasbte
BUHT KOHyCa 06paTHO Ha MeCTo, CMONb3ys
dukcaTop Loctite N° 648 nna HaieXXHOro
3aKpenneHna BHTa.

He ypanaiite n He HaHOCUTe [OMONHUTENbBHYO
CMa3Ky Ha pe3bboBoe coefjMHEHVE WNUHAENS.
Ecnu cmaska 3arpsisHeHa MycopoMm, YacTuuamu
WSIN BOZOW, HEOOXOAMMO 3aMeHUTb
bYHKUMOHanNbHbI MOAYb.

3ameHa yn/IoOTHeHUA cepsia 3agHel nocagkmn
(puc. 10)

Tonbko ana pasmepos DN 80-200:

3apHee ceano (ynop) knanaHa npeacraBnset cobon
cneymanbHoe TehpoHOBOE KOJbLIO.

B cnyuae noBpexneHus, ero Heo6XxoAUMO 3aMEHNTb.
BbIKpyTUTE WINMHAEND N3 HAKOHEYHVIKA. OCTOPOXKHO
BbIHbTE CTApOe 3afjHEE CEAJI0 1 YCTaHOBWTE HOBOE B
HaK/TOHHON KOHTaKTHOM MOBEPXHOCTN
HenocpeacTBEHHO B OTBEPCTUN LUTOKA. Bo Bpems
c6opKy n3berainTe CrubaHNA 1 NOBPEXAEHNA
TepIOHOBOIO KOMbLIA UV NMOBPEXAEHNSA
KOHTaKTHOW MOBEPXHOCTV B BEPXHEl YacTn
KnanaHa.

C6opka

MNepep cbopKoii KNanaHa yaanuTe ¢ Kopnyca rpasb
no6oro xapakTepa. Nepep 3ameHol KOHyca B
Kopnyce KnanaHa (pvc. 5a) ybeantech, YTo oH
BbIBEHYEH [J0 HAKOHEYHVIKA.

3aTaxKKa

3aTAHUTE HAKOHEYHUK NPV MOMOLLM
L[MHAMOMETPUYECKOTO KITH0Ua A0 3HAUYEHWIA,
yKasaHHbIX B Tabnuue (puc. 5b).

BHumaHwve! Hukorpa He npeBblwwaniTe
MaKCMMasbHble 3HaYeHVsi MOMEHTA 3aTAXKKY,
npuBepeHHble B Tabnuue (puc. 5b).

3aTAHUTE CanbHUK MPU MOMOLLM
[MHaMOMETPUYECKOrO KITHoUa A0 3HAUYEHWIA,
YKa3aHHbIX B Tabnuue

(puc. 11).

Tonbko DN 100-200

MakcumanbHO AonyCcTMMbIV Nepenaa AaBneHns ans
3aKPbITUA/OTKPbITUA B COOTBETCTBUM CO
ctaHpaapTom EN12284, koTopbliii ABNAETCA YacTbio
ctaHpapta EN378-1:

B Tabnuue Ha puc. 12 yKasaHbl MakCcMarbHble
3HauYeHUA [aBeHns, NPu KOTOPbIX KnanaHamu
MOXHO YNPaBiATb BPYYHYIO U MOXET OblTb
obecrneyeHa repmMeTr4yHOCTb.

[InA 3ameHbl UCNONb3yITe TONbKO MNOAJSIUHHbIE
fieTanu npov3BoacTea komnaHuy Danfoss, Bkntoyas
CanbHVIKY, YNNOTHUTENbHbIE AETaNV U NPOKNALKN.
MaTepuanbl HOBbIX AeTanen cepTuduLMpPoBaHbl ANA
COOTBETCTBYIOLLErO X1afareHTa.

B cnyyae comHeHus obpallantecb B KOMMNaHNUIO
Danfoss.

KomnaHusa Danfoss He HeceT OTBETCTBEHHOCTb

3a BalLy oWn6KM 1 ynyweHus. NogpaspeneHme
Danfoss Industrial Refrigeration coxpansiet

3a o601 NPaBo Ha BHECEHWE N3MEHEHUI B U3[ENNA
1 cneyudurkaumm 6e3 npefBapuTenbHOro
yBe[JOMNIEHNA.
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PORTUGUES

Instalacao

Refrigerantes

Aplicavel a HCFC, HFC, R717 (@amdnia),

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

Faixa de pressao e temperatura

SVA-S/L (DN 15-200) 65 bar (942 psi) a-60 °C a
+150°C (-76 °F a +302 °F),

DN 50-100 — +190 °C (374 °F)

Instalacao

A vélvula deve ser instalada com o fuso
verticalmente para cima ou em posicédo
horizontal (fig. 1). As vélvulas devem ser abertas
manualmente sem o uso de ferramentas ou
outros dispositivos (fig. 3). A vélvula é projetada
para suportar uma alta pressao interna.
Entretanto, o sistema de tubulagdo 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 transitérios de
pressdo, como os "golpes de ariete" no sistema.

Atencao!

SVA sédo vélvulas de bloqueio e devem sempre
estar totalmente abertas ou fechadas. Posi¢cdes
parcialmente abertas ndo sao permitidas.

Direcéo de fluxo recomendada

Para atingir condic6es ideais de fluxo, a valvula
deve ser instalada com o fluxo na dire¢ao do
cone da vélvula conforme indicado pela seta na
lateral do corpo da valvula (fig. 2). O fluxo na
direcdo oposta também é aceitével (fig. 2), mas
reduz levemente o valork -/ C,

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 véalvula e a
tampa, 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 enquanto
estiver removida.

A remocgao da tampa pode ser ignorada
contanto que: durante a soldagem, a
temperatura na area entre o corpo e a tampa
da vélvula ndo exceda +150 °C/+302 °F. Essa
temperatura depende 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 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 tenséo (cargas externas) apos
ainstalagao.

A valvula deve ser limpa internamente para
remover residuos da soldagem no final do
processo e antes que a vélvula seja montada
novamente. Evite residuos de solda e sujeira nas
roscas do corpo e da tampa.

NAO remova ou realize a manutencdo 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.

As valvulas de bloqueio ndo podem ser
montadas em sistemas em que o lado de saida
da vélvula 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 a tampa antes
que ele seja recolocado no corpo da valvula (fig.
5a).

Aperto

Aperte a tampa com um torquimetro nos valores
indicados na tabela (fig. 5b).

Observe que a tabela (fig. 5b) contendo o torque
maximo deve ser respeitada e nunca excedida.

Cores e identificacao

As valvulas SVA sao pintadas com uma base de
zarcdo na fabrica. A identificagao precisa da
vélvula é feita pelo anel de identificacdo na parte
superior da tampa, assim como através da
estampagem no corpo da valvula. A superficie
externa do corpo da vélvula deve ser protegida
contra corrosao com uma camada protetora
adequada ap06s a instalacdo e a montagem.

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

Manutencao

Prensa gaxeta

Ao executar servicos e manutencao substitua
somente a prensa gaxeta completa, que esta
disponivel como peca de reposicao. Como regra
geral, a prensa gaxeta ndo deve ser removida se
houver presséo interna na valvula. Entretanto, se
as seguintes medidas de precaucao forem
tomadas, a prensa gaxeta pode ser removida
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 pressao se forma atras da
prensa gaxeta. Neste caso, um volante ou
dispositivo similar deve ser fixado na parte
superior enquanto a pressao é atualizada. Pode-
se equalizar a pressao aparafusando lentamente
a prensa para fora.

Remocéo da prensa gaxeta (fig. 8)
Agora o volante e a prensa gaxeta podem ser
removidos.

Desmontando a valvula (fig. 9).
Nao remova a tampa enquanto a valvula ainda
estiver sob pressao.

B Verifique se a junta plana (pos. A) nao foi
danificada.

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

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

Substituicao do cone (fig. 9)
Solte o parafuso do cone (pos. B) com uma chave
allen.

SVA-S/L 15-40 2,0 mm A/F
SVA-S/L 50-65 2,5 mm A/F
SVA-S/L 80-100 4 mm A/F
SVA-S/L 125-150 5mm A/F
SVA-S/L 200 6 mm A/F

Danifi

(Uma chave allen esta incluida no conjunto de
juntas de refrigeracdo industrial Danfoss).

Para remover as esferas, pressione a mola de
disco (pos. D) e remova as esferas (pos. C).

Numero de esferas em posicao C:

SVA-S/L 10-20 10 pcs.
SVA-S/L 25-65 14 pcs.
SVA-S/L 80-200 13 pcs.

O cone pode ser removido. Coloque o novo cone
no fuso e lembre-se de colocar a mola de disco
(pos. D) entre o fuso e o cone. Comprima a mola
de disco e substitua as esferas (pos. C). Reencaixe
o parafuso do cone usando Loctite No. 648 para
garantir que o parafuso seja fixado
adequadamente.

NAO remova ou realize a manutencdo 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.

Substituicao da contra vedacao (fig. 10)
Somente para tamanhos DN 80-200:

A contra vedagao da vélvula é uma anel especial
de teflon. Caso ele seja danificado, deve ser
substituido. Parafuse o fuso para libera-lo da
tampa. Remova cuidadosamente a contra
vedacdo original e monte uma nova na
superficie de contato angular diretamente
dentro da abertura na tampa. Evite dobrar ou
danificar o anel de teflon ou danificar a superficie
de contato na parte superior da valvula durante
a montagem.

Montagem

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

Aperto

Aperte a tampa com um torquimetro nos valores
indicados na tabela (fig. 5b).

Observe que a tabela (fig. 5b) contendo o torque
maximo deve ser respeitada e nunca excedida.

Aperte a prensa gaxeta com um torquimetro nos
valores indicados na tabela (fig. 11).

Apenas DN 100-200

Méaxima diferenca de pressao permitida para
fechamento/abertura, de acordo com a norma
EN12284 que é uma parte da EN378-1:

A tabela da fig. 12 dispde as pressdes maximas que
as valvulas podem ser operadas manualmente e
qual aperto pode ser obtido.

Utilize somente pecas originais Danfoss,
incluindo prensa gaxetas, pecas de vedacéo e
juntas para as substitui¢cdes. Os materiais das
pecas novas séao certificados para o refrigerante
relevante.

Em caso de duvidas, entre em contato com a
Danfoss do Brasil Ind. e Com. Ltda.

A Danfoss nao se responsabiliza por erros ou
omissoes. A Danfoss Industrial Refrigeration
reserva o direito de fazer alteragoes nos
produtos e especificagdes sem aviso prévio.
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Danfoss A/S
Climate Solutions - danfoss.com « +45 7488 2222

Any information, including, but not limited to information on selection of product, its application or use, product design, weight, dimensions, capacity or any other technical data in product manuals,
catalogues descriptions, advertisements, etc. and whether made available in writing, orally, electronically, online or via download, shall be considered informative, and is only binding if and to the
extent, explicit reference is made in a quotation or order confirmation. Danfoss cannot accept any responsibility for possible errors in catalogues, brochures, videos and other material.

Danfoss reserves the right to alter its products without notice. This also applies to products ordered but not delivered provided that such alterations can be made without changes to form, fit or
function of the product.

All trademarks in this material are property of Danfoss A/S or Danfoss group companies. Danfoss and the Danfoss logo are trademarks of Danfoss A/S. All rights reserved.
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