148R9556

ENGINEERING
TOMORROW

Installation guide

Check & stop valves / Check valves
SCA-X / CHV-X 15-125 | 65 bar (942 psi)
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. Only allowed for valve sizes 15-40
. Gilt nur fiir Ventile DN 15 - 40

: Permitido somente para tamanhos de vélvula 15-40
© Solo permitido para valvulas de tamafos 15-40

: Consentito solo per valvole di dimensioni 15-40

: MITTRSHXR 15-40.

- Tylko dla zaworéw o wielkosciach 15-40

. Pa3peluaeTca TonbKo Ana pa3mepos KnanaHos 15-40

DN 15, 20 21 15 DN 65 74 54

DN 25,32,40,50 | 44 32 DN 80 4 2
DN 100 75 53

DN 125 183 135

Nm LB-feet
DN 15-20 50 37
DN 25-40 75 55
DN 50-65 95 70
DN 80-100 150 111
DN 125 250 184
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Nm LB-feet
DN 15,20 50 37
DN 25, 32,40 75 55
DN 15-40 DN 50-125 DN 15-40
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Ensure tight screw connection.

Sicherstellen, dass die Schraubverbindung fest
angezogen sind.

Assurez-vous que les vis sont bien serrées.
Garantizar el correcto apriete de las conexiones roscadas.
Assicurarsi che le viti siano ben serrate.

TIRIZLEORE.
Upewnic sie, ze wkrety sa doktadnie dokrecone.
O6ecneybTe NIOTHOE BUHTOBOE COEMIUHEHNE.
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Flow direction | Durchflussrichtung | Sens du débit | Sentido de flujo | Direzione del flusso |
/8 | Kierunek przeptywu | HanpasneHue notoka

P1 P2

P2 P1

P25 P1

Valve size [DN]
VentilgroBRe [DN]

Taille de vanne [DN]
Tamano de la valvula [DN]
Dimensioni valvola [DN]
f811%4% [DN]

Rozmiar zaworu [DN]
Pa3mep knanaHa [DN]

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

Max. SchlieB- 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)
RAXASHRBEN APP1-P2)

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

A XKHESN OP(P2-PT)

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

Opening pressure AP max. (P2-P1)

Max. Offnungsdruck AP (P2-P1)

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

AP max. de apertura (P2-P1)

AP max. pressione di apertura (P2-P1)
JAFRBIESN OP(P2-PT)

Maks. ci$nienie roznicowe otwarcia AP (P2-P1)
[MlaBneHune oTkpbITUA AP makc. (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

@2
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ENGLISH

Installation

Refrigerants

Applicable to HCFC, HFC, R717 (Ammonia),
R744 (CO,), Propane, Butane, Iso-Butane and
Ethane.

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

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

Pressure range
65 bar (942 psi)

The valve must be installed with the spindle
on top vertically upwards or in horizontal
position (fig. 1). SCA-X valves should be
opened by hand without the use of tools

or other devices. 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.

Flow direction
Direct the flow towards the cone as indicated
by an arrow on the valve housing (fig. 1).

Welding

The bonnet should be removed before
welding (fig. 2) to prevent damage to the
O-rings in the packing gland and the gasket
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.

Only materials and welding methods,
compatible with the valve housing material,
must be applied 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 check 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 repositioned
in the valve body (SCA DN 50-125) (fig. 3).

Important for the SCA-X valves:

Full capacity is only obtained when the
spindle is screwed outward, “into bonnet’, i.e.
counterclockwise (fig. 3).

Tightening
Tighten the bonnet with a torque wrench, to
the values indicated in the table (fig. 3).

Please note that the table (fig. 3) containing
maximum torque must be adhered to and
never exceeded.

Important for SCA-X/CHV-X 50 - 125 valves:

For optimal flow the insert must be installed
as indicated in (fig. 10). Otherwise kv value
will be below indicated in the technical
brochure.

Colours and identification

The SCA-X and CHV-X valves are painted
with a red primer in the factory. Precise
identification of the valve is made via the
green coloured ID ring at the top of the
bonnet, as well as by the stamping on the
valve body. The external surface of the valve
housing must be protected against corrosion
with a suitable protective coating after
installation and assembly.

Protection of the name plate when repainting
the valve is recommended.

Maintenance

Packing gland (only SCA-X types)

When performing service and maintenance,
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. 4)
To backseat the valve, turn the spindle
counterclockwise until the valve is fully open.

Pressure equalization (fig. 5)

In some cases, pressure forms behind the
packing gland. Hence, a handwheel or a large
washer (pos. A) should be fastened on top of
the spindle while the pressure is equalized.
The pressure can be equalized by slowly
screwing out the gland.

Removal of packing gland (fig. 6)
Packing gland can now be removed.

Dismantling the valve (fig. 8)
Do not remove the bonnet while the valve is
still under pressure.

DN 15-40 (fig. 8a):

- Check that the gasket (pos. A+B) has not
been damaged.

- If the gasket (pos. A) has been exposed
to air or other refrigerants than listed in
this installation guide for more than
6 months it must be replaced.

- 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.

DN 50-125 (fig. 8b):

Check that the spring (pos. A) is intact.

- Check that the gasket (pos. B+E) has not
been damaged.

- Ifthe gasket (pos. A) has been exposed
to air or other refrigerants than listed in
this installation guide for more than
6 months it must be replaced.

- Check that the spindle (pos. C) is free of
scratches and impact marks.

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

Replacement of the cone (fig. 9)

DN 15-40:

O-ring (pos. C) prevents the cone from falling
out. Pull the cone clear of the bonnet. Ensure
that the spring is not lost in the process.
Remove dirt, if any. Mount O-ring (pos. C) on
cone. Mount spring and cone in 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.

Assembly

Remove dirt, if any, from pipes and housing
before assembly. Important for the SCA-X
valves: Full capacity is only obtained when
the spindle is screwed outward, “into the
bonnet’, i.e. counterclockwise (fig. 3).

Note:

For SCA-X and CHV-X sizes DN 15-40 it

is important to ensure that the lower
and upper part of the insert is tightly
screwed together (fig. 11) and that this
screw connection is kept tight during
repositioning of the cone in the housing.

Use a torque wrench to tighten the bonnet
(fig. 3).

Tightening

Tighten the bonnet with a torque wrench,
to the values indicated in the table (fig. 3).
Tighten the packing gland with a torque
wrench, to the values indicated in the table
(fig. 7).

Use only original Danfoss parts, (including
packing glands and gaskets) for replacement.
Materials of new parts are certified for the
relevant refrigerant.

In cases of doubt, please contact your local
Danfoss sales office.

© Danfoss | DCS (MWA) | 2018.05

DKRCI.PI.FL1.U2.ML | 520H6444 | 4



DEUTSCH

Installation

Refrigerants

Anwendbar fiir HFCKW, HFKW, R717
(Ammoniak), R744 (CO,), Propan, Butan, Iso-
Butan und Ethan.

Das Ventil ist nur flr die Verwendung in
geschlossenen Kreislaufen empfohlen. Fir
weitere Informationen wenden Sie sich bitte
an Danfoss.

Temperaturbereich
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Druckbereich
Die Ventile sind fiir einen max. Betriebsdruck
von 65 bar (942 psi) ausgelegt.

Das Ventil muss mit der Spindel senkrecht
nach oben (Abb. 1) eingebaut werden.
SCA-X sollten per Hand ohne Werkzeug oder
andere Vorrichtungen geoffnet werden.
Das Ventil ist fuir einen hohen Innendruck
ausgelegt. Das Verrohrungssystem

sollte jedoch ausgelegt sein, um
Flissigkeitseinschlisse zu verhindern und
das Risiko von Hydraulikdruck, verursacht
durch Warmeausdehnung, zu senken. Es
muss sichergestellt werden, dass das Ventil
vor DruckstoB3en wie Flussigkeitsschlag im
System geschiitzt ist.

Durchflussrichtung

Die Ventile muissen mit dem Durchfluss zum
Kegel in Pfeilrichtung auf dem Ventilgehduse
eingebaut werden (Abb. 1).

Schweif3en

Das Oberteil sollte vor dem Schweif3en
entfernt werden (Abb. 2), um eine
Beschadigung der O-Ringe in der
Stopfbuchse und der Dichtung zwischen dem
Ventilkorper und dem Oberteil sowie der
Teflondichtung im Ventilsitz zu vermeiden.
Achten Sie darauf, den Teflon-Konusring
nicht zu beschadigen, und stellen Sie sicher,
dass das komplette demontierte Oberteil vor
Schmutz und Wasser geschiitzt ist.

Es diirfen nur Materialien und
SchweilBmethoden verwendet werden,
die mit dem Material des Ventilgehduses
kompatibel sind. Das Ventilgehdause muss
nach der Installation frei von externen
Spannungen sein (keine duferen Lasten).

Reinigen Sie das Ventil vor dem erneuten
Zusammenbauen von innen, um evtl.
SchweiBrlckstande zu entfernen. Vermeiden
Sie Schweilriickstande und Schmutz in den
Gewindebohrungen des Gehduses und des
Oberteils.

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

Absperrriickschlagventile 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
ordnungsgemall abgedeckt sein, z. B. mit
einer angeschweif3ten Endplatte.

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbau Schweil3iiberreste
und Schmutz von Rohrleitungen und
Ventilgehduse entfernen. Sicherstellen,
dass der Kegel vollstandig zum Ventildeckel
hin zurtickgeschraubt wurde, bevor er im
Ventilgehduse eingesetzt wird (Abb. 3).

Wichtiger Hinweis fiir die SCA-X Ventile:
Volle Kapazitat wird nur erreicht, wenn die
Spindel nach auf3en ,in den Deckel’, d.h.
gegen den Uhrzeigersinn geschraubt ist (Abb.
3).

Anziehen

Den Ventildeckel mit einem
Drehmomentschlissel anziehen (Werte bitter
in der Tabelle 3 entnehmen.

Bitte beachten, dass es sich hierbei um
Maximalwerte handelt, die niemals
Uberschritten werden drfen.

Wichtiger Hinweis SCA-X/CHV-X 50 - 125
Ventile:

Flr einen optimalen Durchfluss muss der Ein-
satz wie in (Abb. 10) beschrieben installiert
werden. Andernfalls wird der kv-Wert unter
dem in der technischen Broschiire angege-
benen Wert liegen.

Farben und Kennzeichnungen

Die SCA-X und CHV-X Ventile werden ab
Werk mit Rotoxid grundiert. Eindeutige
Kennzeichnung des Ventils erfolgt Gber

den Kennring oben am Ventildeckel

sowie die Pragung am Ventilgehduse. Die
AufBenflache des Ventilgehduses muss nach
dem Einbau und dem Zusammenbau mit
einer geeigneten Schutzbeschichtung gegen
Korrosion geschiitzt werden.

Beim Neulackieren des Ventils wird der Schutz
des Kennschilds empfohlen

Wartung

Stopfbuchse (nur SCA-X)

Bei Service- und Wartungsarbeiten ist
immer nur die komplette Stopfbuchse
auszutauschen, die als Ersatzteil erhéltlich
ist. Grundsatzlich darf die Stopfbuchse

nur bei drucklosem Ventil entfernt

werden. Unter Beriicksichtigung folgender
VorsichtsmafBnahmen kann die Stopfbuchse
jedoch auch von einem unter Druck
stehenden Ventil entfernt werden:

Riicksitzdichtung (Abb. 4)

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

Druckausgleich (Abb. 5)

Unter Umstdnden entsteht Druck hinter

der Stopfbuchse. Daher sollte, wahrend der
Druck ausgeglichen wird, am Spindelkopf ein
Handrad oder Ahnliches befestigt sein.

Der Druck ldsst sich dann durch langsames
Herausdrehen der Stopfbuchse ausgleichen.

Ausbau der Stopfbuchse (Abb. 6)
Die Kappe und Stopfbuchse konnen jetzt
entfernt werden.

Zerlegen des Ventils (Abb. 8)
Den Ventildeckel nicht entfernen, wahrend
das Ventil noch unter Druck steht.

DN 15 - 40 (Abb. 8a)

- Sicherstellen, dass der O-Ring (Pos. A+B)
nicht beschadigt wurde.

- Wenn die Dichtung (Pos. A) langer als
sechs Monate der Luft oder Kaltemitteln,
die nicht in dieser Installationsanleitung
aufgelistet sind, ausgesetzt war, muss sie
ausgetauscht werden.

- Sicherstellen, dass die Spindel (Pos. C)
frei von Kratzern und StoBspuren ist.

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

DN 50 - 125 (Abb. 8b)

- Sicherstellen, dass die Feder (Pos. A)
intakt ist.

- Sicherstellen, dass der O-Ring (Pos. B+E)
nicht beschadigt wurde.

- Wenn die Dichtung (Pos. A) langer als
sechs Monate der Luft oder Kéltemitteln,
die nicht in dieser Installationsanleitung
aufgelistet sind, ausgesetzt war, muss sie
ausgetauscht werden.

- Sicherstellen, dass die Spindel (Pos. C)
frei von Kratzern und StoBspuren ist.

- Ist der Teflonring am Kegel (Pos. D)
beschadigt, ist die gesamte Kegeleinheit
auszutauschen.

Ersatz des Kegel (Abb. 9)

DN 15-40:

O-Ring (Pos. C) verhindert das Herausfallen
des Kegels. Ziehen Sie den Kegel von der
Ventiloberteil ab. Stellen Sie sicher, dass die
Feder dabei nicht verloren geht. Entfernen Sie
eventuell vorhandenen Schmutz. O-Ring (Pos.
C) auf Kegel montieren. Feder und Kegel in
Ventiloberteil montieren.

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

Zusammenbau

Schmutz, falls vorhanden, vor dem
Zusammenbau von Rohrleitungen und
Gehduse entfernen. Wichtiger Hinweis fir
die SCA-X Ventile: Volle Kapazitadt wird nur
erreicht, wenn die Spindel nach auBen ,in
den Deckel”, d. h. gegen den Uhrzeigersinn
geschraubt ist (Abb. 3).

Hinweis

Fur SCA-X und CVH-X 15-40 ist es wichtig
sicherzustellen, dass das Oberteil fest mit
dem Unterteil verschraubt ist (Abb. 11)

und das diese Schraubverbindung beim
Wiedereinsetzen des Konus in das Gehause
fest verschraubt bleiben.

Den Ventildeckel mit einem
Drehmomentschlissel anziehen (Abb. 3).

Festspannen

Den Ventildeckel mit einem
Drehmomentschlissel festspannen,

flr diesbezligliche Werte siehe Tabelle
(Abb. 3). Die Stopfbuchse mit einem
Drehmomentschlissel festspannen, flr
diesbeziigliche Werte siehe Tabelle (Abb. 7).

Zum Austausch nur Originalteile von Danfoss,
einschlieBlich Stopfbuchsen, O-Ringe und
Dichtungen, benutzen. Die Werkstoffe

von Neuteilen sind furr das betreffende
Kéltemittel zertifiziert.

Im Zweifelsfall bitte mit Danfoss Kontakt
aufnehmen.
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FRANCAIS

Installation

Fluides frigorigénes

Applicable aux fluides frigorigenes HCFC,
HFC, R717 (ammoniac), R744 (CO,), propane,
butane, isobutane et éthane.

Cette vanne est préconisée uniquement pour
les circuits fermés.
Pour plus d'informations, contactez Danfoss.

Plage de températures
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Plage de pressions
65 bar

Installez la vanne de sorte que la tige se
trouve en position verticale ou horizontale
(fig. 1). Les vannes SCA-X doivent étre
ouvertes manuellement sans recourir a des
outils ou d’autres matériels. Ces vannes sont
congues 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 ».

Sens du débit

Dirigez le débit en direction du cone comme
indiqué par la fleche sur le corps de la vanne
(fig. 1).

Soudure

La partie interne doit étre retirée avant le
soudage (fig. 2) afin de ne pas endommager
les joints toriques du presse étoupe, et le
joint entre le corps de vanne et la partie
supérieure, ainsi que le joint 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 lI'abri de la saleté et de l'eau.

Seuls des matériaux et des méthodes de
soudage compatibles avec le matériau du
corps de la vanne, peuvent étre soudés et
appliqués au corps de la vanne. Aucune
contrainte (charges externes) ne doit étre
exercée sur le boitier de la vanne aprés
I'installation.

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

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

Les clapets anti-retour ne doivent en aucun
cas étre montés 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'arriere du

capuchon avant de le replacer dans le corps
de la vanne (SCA DN 50-125) (fig. 3).

Informations importantes concernant les
vannes SCA-X:

La pleine capacité est obtenue uniquement
lorsque la tige est vissée vers l'extérieur « dans
le capuchon », c'est-a-dire dans le sens inverse
des aiguilles d'une montre (fig. 3).

Serrage

Serrez le capuchon a l'aide d’une clé
dynamométrique, conformément aux valeurs
indiquées dans le tableau (fig. 3).

Veuillez noter que la valeur de couple
maximale contenue dans le tableau (fig. 3)
doit étre respectée et ne doit en aucun cas
étre dépassée.

Informations importantes concernant les
vannes SCA-X/CHV-X 50-125:

Pour un débit optimal, l'insert doit étre installé
comme indiqué sur la fig. 10. Dans le cas
contraire, la valeur kv sera indiquée plus bas
dans la brochure technique.

Couleurs et identification

Les vannes SCA-X et CHV-X sont recouvertes en
usine d'une couche de couleur primaire
rouge. La vanne peut étre précisément
identifiée a I'aide de la bague d'identification
de couleur verte, 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 aprées
I'installation et le montage.

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

Maintenance

Presse-étoupe (uniquement pour les
types SCA-X)

Lors des opérations de service et de
maintenance, remplacez uniquement le
presse-étoupe complet, disponible en piéce
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. 4)

Pour ouvrir la vanne, effectuez une rotation
de la tige dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre jusqu'a ouverture compleéte de
la vanne.

Egalisation de la pression (fig. 5)

Dans certains cas, une pression se forme
derriére le presse-étoupe. C'est pourquoi un
volant de manceuvre 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. 6)
Le presse-étoupe peut maintenant étre retiré.

Démontage de la vanne (fig. 8)
Ne jamais retirer le capuchon si la vanne est
encore sous pression.

DN 15-40 (fig. 8a) :

Vérifiez que le joint d'étanchéité (pos. A+B)
n'a pas été endommagé.

- Sile joint d’étanchéité (pos. A) est resté a
I'air libre ou s'il a été exposé a d'autres
fluides frigorigénes que ceux mentionnés
dans ce guide d'installation pendant plus
de 6 mois, il doit étre remplacé.

- Vérifiez que la tige est exempte de rayures et
de traces d'impacts.

- Silabague du cone en téflon a été
endommagée, remplacez le cone entier.

DN 50-125 (fig. 8b) :

Vérifiez que le ressort (pos. A) est intact.

- Vérifiez que le joint d'étanchéité (pos. B+E)
n'a pas été endommagé.

- Silejoint d’étanchéité (pos. A) est resté a
I'air libre ou s'il a été exposé a d'autres
fluides frigorigénes que ceux mentionnés
dans ce guide d'installation pendant plus
de 6 mois, il doit étre remplacé.

- Vérifiez que la tige (pos. C) est exempte de
rayures et de marques d'impacts.

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

Remplacement du céne (fig. 9)

DN 15-40

Le joint torique (pos. C) évite au cone de
tomber. Dégagez le cdne du capuchon. Veillez
a ne pas perdre le ressort au cours du processus.
Eliminez les impuretés si besoin. Montez le
joint torique (pos. C) sur le cone. Montez le
ressort et le cone dans le capot.

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

Montage

Avant le montage, retirez si besoin les
impuretés des tuyauteries et du corps.
Information importante concernant les
vannes SCA-X : la pleine capacité est
uniguement obtenue lorsque la tige est
vissée vers |'extérieur « dans le capuchon »,
c'est-a-dire dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre (fig. 3).

Remarque:

dans le cas des vannes SCA-X et CHV-X,
tailles DN 15-40, il est important de vous
assurer que les parties inférieure et
supérieure de l'insert sont correctement
vissées ensemble (fig. 11) et que leur
raccord est fermement maintenu lors du
repositionnement du cone dans le corps.

Utilisez une clé dynamomeétrique pour serrer
le capuchon (fig. 3).

Serrage

Serrez le capuchon a l'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux valeurs
indiquées dans le tableau (fig. 3). Serrez le
presse-étoupe a l'aide d'une clé
dynamométrique, conformément aux valeurs
indiquées dans le tableau (fig. 7).

N'utilisez que des composants Danfoss
d'origine, en particulier pour tout
remplacement du presse-étoupe ou des joints
d'étanchéité. Les matériaux des nouveaux
composants sont homologués pour le fluide
frigorigéne utilisé.

En cas de doute, veuillez prendre contact avec
Danfoss.
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ESPANOL

Instalacion

Refrigerantes
Aptas para HCFC, HFC, R-717 (amoniaco),
R-744 (CO,), propano, butano, isobutano y etano.

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

Rango de temperatura
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Rango de presion
65 bar (942 psi).

La valvula debe instalarse de forma que el eje
quede en posicion vertical y orientado hacia
arriba o en posicién horizontal (consulte la fig. 1).
Las valvulas SCA-X deben abrirse manualmente,
sin hacer uso de herramientas u otros
dispositivos. Son valvulas disefadas 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
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
fendmeno conocido como “golpe de ariete”).

Direccion del caudal

El caudal debe dirigirse hacia el cono, de acuerdo
con lo indicado por la flecha de la carcasa de la
vélvula (consulte la fig. 1).

Soldadura

La parte superior de la valvula debe
desmontarse antes de realizar la soldadura (fig.
2) con el fin de evitar que se produzcan dafos en
las juntas toricas del prensaestopas y en la junta
situada 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 valvula de la suciedad y el
agua al extraerla.

Los materiales y métodos de soldadura aplicados
al cuerpo de la valvula deberan 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, 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 valvula. Si la grasa se contamina
con suciedad, residuos, particulas o agua, debera
sustituirse toda la parte superior.

No deberan montarse vélvulas de cierre y
retencién en sistemas en los que el lado de
salida de la vélvula quede abierto a la atmosfera.
El lado de salida de la vélvula siempre debe
conectarse al sistema o cerrarse debidamente
(por ejemplo, soldando una placa).

Montaje

Elimine los restos de materiales de soldadura
y la suciedad de las tuberias y el cuerpo de
la vélvula 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 (SCA
DN 50-125) (consulte la fig. 3).

Nota importante en relacion con las valvulas
SCA-X:

Unicamente puede alcanzarse la capacidad
maxima si el eje se enrosca hacia fuera (esto es,
hacia el casquillo), es decir, en sentido
antihorario (consulte la fig. 3).

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave
dinamométrica y aplicando los valores de

par de apriete especificados en la tabla (consulte
lafig. 3).

Tenga en cuenta que deben respetarse los
valores de par de apriete maximos indicados en la
tabla (consulte la fig. 3), sin superarlos en
ningun caso.

Nota importante en relacion con las valvulas
SCA-Xy CHV-X de tamaiios DN 50-125:

Para conseguir un caudal 6ptimo, la pieza debe
instalarse segun se indica en la fig. 10. De lo
contrario, el valor kv serd inferior al indicado en
el folleto técnico.

Colores e identificacion

Las valvulas SCA-X'y CHV-X reciben una
imprimacion 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 corrosiéon aplicando un
recubrimiento protector adecuado tras su
instalacion y montaje.

Se recomienda proteger la placa de
caracteristicas antes de pintar la valvula.

Mantenimiento

Prensaestopas (sélo para valvulas SCA-X)
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 valvula se
encuentre presurizada:

Sellado interno (consulte la fig. 4)

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

Igualacion de presion (consulte la fig. 5)

En algunos casos, puede producirse una
acumulacion de presion tras el prensaestopas.
Debido a ello, debe acoplarse un volante o una
arandela grande a la parte superior del eje (pos.
A) mientras la presion se iguala.

La presién puede igualarse desenroscando
lentamente el prensaestopas.

Desmontaje del prensaestopas (consulte la
fig. 6)

Una vez llevados a cabo los pasos anteriores,
puede desmontarse el prensaestopas.

Desensamblaje de la valvula (consulte la fig.

No desmonte el casquillo mientras la valvula se
encuentre presurizada.

DN 15-40 (consulte la fig. 8a):

- Compruebe que la junta (pos. A+B) no
presente dafos.

- Silajunta (pos. A) ha estado expuesta al aire
o a refrigerantes no indicados en esta guia
de instalacién durante mas de seis meses,
debera sustituirla.

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

Danifi

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

DN 50-125 (consulte la fig. 8b):

- Compruebe que el muelle (pos. A) esté
intacto.

- Compruebe que la junta (pos. B+E) no
presente dafos.

- Silajunta (pos. A) ha estado expuesta al aire
o a refrigerantes no indicados en esta guia
de instalacidon durante mas de seis meses,
debera sustituirla.

- Compruebe que el eje (pos. C) no presente

arafnazos ni marcas de golpes por impacto.

Si el anillo de teflon del cono (pos. D) ha

sufrido dafos, debera sustituir el conjunto del

cono.

Sustitucion del cono (consulte la fig. 9)

DN 15-40:

La junta térica (pos. C) impide que el cono pueda
desprenderse. Tire del cono hasta separarlo del
casquillo. Compruebe que el muelle no se ha
separado durante el proceso. Limpie la suciedad
que pueda existir. Monte la junta térica (pos. C) en
el cono. Monte el muelle y el cono en el
casquillo.

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

Antes de proceder a realizar el montaje, limpie la
suciedad que pueda existir en las tuberias

y la carcasa. Nota importante en relacién con las
valvulas SCA-X: Unicamente puede alcanzarse la
capacidad maxima si el eje se enrosca hacia
fuera (esto es, hacia el casquillo), es decir,

en sentido antihorario (consulte la fig. 3).

Nota:

Para valvulas SCA-X y CHV-X de tamafios DN
15-40, es importante garantizar que las
partes inferior y superior del médulo queden
bien sujetas al enroscarlas (consulte la fig. 11)
y que la conexion roscada se mantenga
apretada al volver a instalar el cono en la
carcasa.

Emplee una llave dinamométrica para apretar el
casquillo (consulte la fig. 3).

Apriete

Apriete el casquillo empleando una llave
dinamomeétrica y aplicando los valores de par de
apriete especificados en la tabla (consulte la fig.
3). Apriete el prensaestopas empleando una
llave dinamométrica y aplicando los valores de
par de apriete especificados en la tabla (consulte
lafig. 7).

Use Unicamente piezas de repuesto originales
fabricadas por Danfoss (incluidos los
prensaestopas 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, pongase en contacto con su
distribuidor local de Danfoss.
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ITALIANO

Installazione

Refrigeranti

Applicabile a HCFC, HFC, R717 (ammoniaca),
R744 (CO,), propano, butano, isobutano ed
etano.

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

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

Campo di pressione
65 bar (942 psi)

La valvola deve essere installata con lo stelo
sulla parte superiore, rivolto verticalmente
verso l'alto o in posizione orizzontale (fig. 1). Le
valvole SCA-X devono essere aperte
manualmente senza l'ausilio di attrezzi o altri
dispositivi. 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
Dirigere il flusso verso il cono, come indicato
dalla freccia sull'involucro della valvola (fig. 1).

Saldatura

Il coperchio deve essere rimosso prima della
saldatura (fig. 2) per prevenire danni agli
o-ring nel premistoppa, alla guarnizione

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.

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

La valvola deve essere pulita internamente
per rimuovere i detriti della saldatura al
completamento dell'operazione e prima che
la valvola sia rimontata. Evitare che detriti

di saldatura e sporcizia si depositino nelle
filettature dell'involucro e del coperchio.

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.

Valvole di intercettazione/ritegno 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 riposizionato nel corpo valvola (SCA DN
50-125) (fig. 3).

Importante per le valvole SCA-X:

E possibile ottenere una capacita piena solo
quando lo stelo e avvitato verso I'esterno, "nel
coperchio’, vale a dire in senso antiorario (fig.
3).

Serraggio

Serrare il coperchio con una chiave
dinamometrica, ai valori indicati nella tabella
(fig. 3).

Notare che & sempre necessario rispettare le
coppie massime riportate nella tabella (fig. 3);
le coppie massime non devono essere mai
superate.

Importante per le valvole SCA-X/CHV-X 50
-125:

Per una portata ottimale, l'inserto deve essere
installato come indicato nella (fig. 10). In caso
contrario, il valore kv sara inferiore a quello
indicato nella brochure tecnica.

Colori e identificazione

Le valvole SCA-X e CHV-X sono pitturate

con un primer rosso in fabbrica.
Un'identificazione precisa della valvola e
possibile tramite I'anello di identificazione
verde 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
I'installazione e il montaggio.

Si raccomanda di proteggere la targhetta
quando la valvola viene riverniciata.

Manutenzione

Guarnizione premistoppa (solo tipi SCA-X)
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 & presente nella valvola.
Tuttavia, se i si attiene alle seguenti misure
cautelative, il premistoppa puo essere rimosso
con la valvola ancora sotto pressione:

Controtenuta (fig. 4)

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

Equalizzazione della pressione (fig. 5)

In alcuni casi, la pressione si accumula dietro al
premistoppa. Un volantino o una rondella
grande (pos. A) devono essere quindi fissati
sulla parte superiore dello stelo mentre la
pressione & equalizzata. La pressione puo
essere equalizzata avvitando lentamente il
premistoppa.

Rimozione del premistoppa (fig. 6)
Il premistoppa puo essere ora rimosso.

Smontaggio della valvola (fig. 8)
Non rimuovere il coperchio mentre la valvola &
ancora sotto pressione.

DN 15-40 (fig. 8a):
- Controllare che la guarnizione (pos. A+B)
non abbia subito danni.

Danifi

- Sela guarnizione (pos. A) e stata
esposta all’aria o ad altri refrigeranti
non menzionati nella presente guida
all'installazione per piu di sei mesi,
dovra essere sostituita.

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

- Selanelloin teflon del cono e danneggiato,
l'intero gruppo cono deve essere sostituito.

DN 50-125 (fig. 8b):

- Controllare che la molla (pos. A) sia intatta.

- Controllare che la guarnizione (pos. B+E)
non abbia subito danni.

- Sela guarnizione (pos. A) € stata
esposta all’aria o ad altri refrigeranti
non menzionati nella presente guida
all'installazione per piu di sei mesi,
dovra essere sostituita.

- Verificare che lo stelo (pos. C) sia privo di
graffi e segni di impatto.

- Selanelloin teflon del cono (pos. D) &
danneggiato, l'intero gruppo cono deve
essere sostituito.

Sostituzione del cono (fig. 9)

DN 15-40:

L'o-ring (pos. C) previene la fuoriuscita del
cono. Rimuovere il cono dal coperchio.
Assicurarsi di non perdere la molla nel
processo. Rimuovere eventuale sporco.
Montare I'o-ring (pos. C) sul cono. Montare la
molla e il cono nel 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.

Montaggio

Rimuovere eventuale sporco dai tubi e
I'involucro prima dell'assemblaggio.
Importante per le valvole SCA-X: & possibile
ottenere una capacita piena solo quando lo
stelo & avvitato verso l'esterno, "nel coperchio’,
vale a dire in senso antiorario (fig. 3).

Nota:

Per le SCA-X e CHV-X DN 15-40, &
importante assicurarsi che la parte inferiore
e la parte superiore dellinserto siano ben
avvitate insieme (fig. 11) e che questa
connessione a vite sia mantenuta ben
serrata durante il riposizionamento del
cono nell’'alloggiamento.

Utilizzare una chiave dinamometrica per
serrare il coperchio (fig. 3).

Serraggio

Serrare il coperchio con una chiave
dinamometrica, ai valori indicati nella tabella
(fig. 3). Serrare il premistoppa con una chiave
dinamometrica, ai valori indicati nella tabella
(fig. 7).

Utilizzare solo parti originali Danfoss
(compresi i premistoppa e le guarnizioni) per
la sostituzione. | materiali dei nuovi
componenti sono certificati per il refrigerante
pertinente.

In caso di dubbio, contattare I'ufficio vendite
Danfoss di zona.
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POLSKI

Montaz

Czynniki chtodnicze

Dotyczy czynnikéw chtodniczych: HCFC, HFC,
R717 (amoniak), R744 (CO;), propan, butan,
izobutan i etan.

Zawory te zaleca sie stosowac wylacznie
w obiegach zamknietych. Aby uzyskac wiecej
informacji, skontaktuj sie z firmg Danfoss.

Zakres temperatur
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Zakres cisnien
Maksymalne cisnienie robocze zaworéw
wynosi 65 bary (942 psi)

Zawor nalezy zamontowac z wrzecionem
skierowanym pionowo do géry lub w pozycji
poziomej (rys. 1). Zawory nalezy otwierac
recznie. Zawor zostat tak zaprojektowany, aby
wytrzymat wysokie cisnienie. Jednak uktad
rurociggéw powinien by¢ 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 hydraulicznych.

Kierunek przeptywu

Przeptyw powinien by¢ skierowany pod
grzybek, zgodnie ze strzatka umieszczona na
korpusie zaworu (rys. 1).

Spawanie

Przed spawaniem nalezy zdja¢ pokrywe
zaworu (rys. 2), aby zapobiec uszkodzeniu
pierscieni O-ring w dtawnicy oraz uszczelki
pomiedzy korpusem a pokrywa zaworu,

a takze teflonowej uszczelki w gniezdzie
zaworu. Nalezy zachowac ostroznos¢, aby
nie uszkodzi¢ teflonowego pierscienia
stozkowego, oraz upewnic sie, czy podczas
demontazu pokrywa jest chroniona przed
kurzem i woda.

Do spawania obudowy zaworu mozna
stosowac tylko materiaty i metody spawania
zgodne z materiatem obudowy. 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 pozostawia¢ okruchéw 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
czastkami lub woda, nalezy wymienic calg
gorng czesc.

Zawory zwrotne nie moga by¢ montowane
w instalacjach, w ktérych wylotowa czes¢
zaworu jest otwarta 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 zmiana
pozycji grzybka w korpusie zaworu upewnié

sie, ze grzybek jest catkowicie wykrecony w
strone pokrywy (SCA DN 50-125) (rys. 3).

Wazne dla zaworéow SCA-X:

Petna wydajno$¢ zaworu mozna uzyskac
wytacznie wtedy, gdy wrzeciono jest
wykrecony do oporu w lewo (rys. 3).

Dokrecenie

Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabeli (rys. 3).

Nalezy pamieta¢, aby zawsze przestrzegac

i nigdy nie przekracza¢ maksymalnego
momentu podanego w tabeli (rys. 3).

Wazne dla zaworéw SCA-X/CHV-X 50 - 125:
Dla zapewnienia optymalnego przeptywu
wkfadka musi zosta¢ zamontowana tak, jak
pokazano na rysunku (rys. 10). W przeciwnym
razie warto$¢ kv bedzie ponizej wartosci
podanej w dokumentacji techniczne;j.

Kolory i identyfikacja

Zawory SCA-X i CHV-X malowane sg w fabryce
czerwonym podkfadem gruntujacym. Zawor
mozna precyzyjnie zidentyfikowac za pomoca
zielonego pierscienia identyfikacyjnego
znajdujacego sie na gérze pokrywy oraz
cechy numeratora na korpusie zaworu. Po
ztozeniu i zamontowaniu zaworu, nalezy go
zabezpieczyc¢ przed korozjg pokrywajac
odpowiedniag powtoka ochronna.

Przed przystapieniem do malowania
zaworu zaleca sie zabezpieczenie pierscienia
identyfikacyjnego.

Serwis

Dlawnica (wytacznie typ SCA-X)

Podczas wykonywania prac serwisowych
nalezy wymieniac¢ wytgcznie kompletna
dtawnice, ktéra jest dostepna jako

cze$c zapasowa. Generalnie nie wolno
wymontowywac dtawnicy, gdy wewnatrz
zaworu panuje cisnienie. Jesli jednak zostang
podjete ponizsze $rodki zapobiegawcze,
bedzie mozna wymontowac dtawnice

z zaworu, wewnatrz ktérego panuje cisnienie.

Petne wykrecenie wrzeciona (rys. 4)
Aby catkowicie wykrecic wrzeciono nalezy
obraca¢ go w lewo, do oporu.

Wyréwnywanie ci$nien (rys. 5)

W niektoérych przypadkach pod dfawnica
tworzy sie cisnienie. W zwigzku z tym przed
wyréwnywaniem cisnien nalezy przymocowac
pokretto lub duza podktadke (poz. A) na gérnym
koncu wrzeciona. Cisnienia mozna wyréwnac
poprzez powolne wykrecanie dfawnicy.

Demontaz dtawnicy (rys. 6)
Mozna teraz zdemontowac dfawnice.

Demontaz elementéw zaworu (rys. 8)
Nie demontowywac pokrywy, gdy wewnatrz
zaworu nadal panuje ci$nienie.

DN 15-40 (rys. 8a):

- Sprawdzi¢, czy uszczelka (poz. A+B) nie
jest uszkodzona.

- Jezeliuszczelka (poz. A) zostata
wystawiona na dziatania powietrza lub
czynnikéw chtodniczych innych niz
wymienione w tej instrukcji instalacji
przez czas dtuzszy niz 6 miesiecy,
woéwczas nalezy jg wymienic.

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

Danifi

- Jesli uszkodzony jest teflonowy pierscien
grzybka, nalezy wymieni¢ caty zespot
grzybka.

DN 50-125 (rys. 8b):

- Sprawdzi¢, czy sprezyna (poz. A) jest
nienaruszona.

- Sprawdzi¢, czy uszczelka (poz. B+E) nie jest
uszkodzona.

- Jezeliuszczelka (poz. A) zostata
wystawiona na dziatania powietrza lub
czynnikéw chtodniczych innych niz
wymienione w tej instrukgji instalacji
przez czas dtuzszy niz 6 miesiecy,
wowczas nalezy jg wymienic.

- Sprawdzi¢, czy na trzpieniu (poz. C) nie ma
zarysowan i/lub $ladéw uderzen.

- Jesli uszkodzony jest teflonowy pierscien
grzybka (poz. D), nalezy wymieni¢ caty
zespot grzybka.

Wymiana grzybka (rys. 9)

DN 15-40:

Piersciers O-ring (poz. C) zapobiega wypadnieciu
grzybka. Wyjac grzybek z pokrywy zaworu.
Nalezy upewnic¢ sig, ze podczas tego procesu
nie zagubiono sprezyny. Usung¢ zabrudzenia,
jezeli wystepuja. Zamontowac pierscien
O-ring (poz. C) na grzybku. Zamontowac

w pokrywie zaworu sprezyne i grzybek.

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 catg
gorna czesc.

Montaz elementéw zaworu

Usunac z rur i korpusu zabrudzenia, jezeli
wystepuja. Wazne dla zaworéw SCA-X: Petng
wydajnos¢ mozna uzyskac wytacznie wtedy,
gdy wrzeciono jest wykrecone do oporu,

w lewo (rys. 3).

Uwaga:

W odniesieniu do zaworéw SCA-X i CHV-X o
Srednicach DN 15-40 upewnic sig, ze dolna
i gérna czes¢ wkiadki jest doktadnie
dokrecona (rys. 11) oraz ze potaczenie to
bedzie stabilne rowniez podczas zmiany
pozycji grzybka w obudowie.

Dokreci¢ kluczem dynamometrycznym
pokrywe zaworu (rys. 3).

Dokrecenie

Dokreci¢ pokrywe kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabeli (rys. 3).
Dokreci¢ dtawnice kluczem dynamometrycznym
momentem podanym w tabelce (rys. 7).

Uzywac wytacznie oryginalnych czesci
zamiennych Danfoss, facznie z dtawnicami

i uszczelkami. Materiaty, z ktérych wykonano
nowe czesci, majg atest dopuszczajacy je do
uzytku z okre$lonym czynnikiem chtodniczym.

W razie watpliwosci nalezy skontaktowac sie z
lokalnym biurem sprzedazy firmy Danfoss.
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PYCCKUN

MoHTax

XnagareHTbl

MpurogHbl ana cuctem Ha NXOY, FOY, R717
(ammmak), R744 (CO,), nponaHe, 6yTaHe,
n306yTaHe 1 3TaHe.

PekomeHayeTCA 1NCNONb30BaTb KfanaH TONbKO B
3aKPbITbIX KOHTYpax. [inf nonyyeHvs 6onee
noapo6Ho MHdopMaLmmn obpallainTecs B
KomnaHmto Danfoss.

Anana3oH Temnepartypbl
-60 — +150°C (-76 — +302°F)

Avana3oH gaBneHnsa
65 6ap (942 dyHTa/KB. AtONM)

lMpw ycTaHOBKe KnanaHa WTOK AOSXKeH ObITb
HanpageJieH BEPTMKANbHO BBEPX UK
ropu3oHTanbHo (prc. 1). Knananbl SCA-X fOMmKHbI
OTKPbIBaTbCA BPYYHYH0 6€3 MCNoNib30BaHUA
VNHCTPYMEHTOB WJIN UHBIX YCTPONCTB. KnanaHbl
BblieP>KMBAIOT BbICOKOE BHYTPEHHee AaBreHue.
OpHako crcTema TPy6ONpPoOBOAOB AOMKHA ObITb
CNPOoeKTNPOBaHa Tak, UToObI M36exaTb
NOSABNEHNA YYACTKOB, B KOTOPbIX MOXET
3a0epPKUBATbCA KNLKNIA XNafjareHT,

1 TakM 06pa3oM NMOHU3NUTb PUCK
BO3HUKHOBEHVSA riApoyfapa npu ero TenjioBom
paciumpenumn. Heobxopnmo obecneunTs 3alumTy
KnanaHa oT U3MEHEHWUI AaBNEHMNSA B CUCTEME,
TaKMX KaK «VapPaBanyecknin yaapy.

HanpaBneHmne notoka
HanpaBneHve noToKa yka3aHo CTpenkom Ha
Kopnyce knanaHa (puc. 1).

CBapka

Mepen npoBefeHeM CBapOUHbIX PpaboT
HeobxoarMO pa3obpaTb KnanaH (puc. 2), 4tobsl
n36exaTb NOBPEXAEHNA YMIOTHUTENbHbIX
Kornew 1 TepIOHOBBIX YMIOTHEHWI
dyHKLMOHanbHoro moaynsa. OCTOPOXHO,

He noBpeauTe TepIOHOBOE YMIOTHEHNE.
Heobxoammo o6ecneumnTb 3aWmTy CHATOrO
dYHKLMOHaNbHOrO MOAYNA OT FPA3U 1 BOAbI.

V/icnonb3oBaTbCA AOMKHBI TONIBKO MaTepurarbl v
METOfbl CBAPKM, COBMECTUMBIE C MaTepHanom
Kopryca KnanaHa. [locne MoHTaxa Koprnyc
KnanaHa He JO/KeH NOABEPraTbCA BHELHUM
BO3AECTBMAM MW Harpy3Kam.

Mocne 3aBepLueHns CBapOYHbIX paboT, nepes
c6opKOWi KnanaHa Heo6XoAMMO OUNCTUTD
BHYTPEHHIOK NOBEPXHOCTb KfanaHa oT rpsi3n u
oKanuHbl. He gonyckaiTe nonaaaHvsa oKanviHbl
1 rpA3v B pe3bboBble COefUHEHNA MeXTY
KOpPMycom 1 GpyHKLMOHANbHBIM MOAYIEM
(KpblLLKOWA).

He ypanaiite n He HaHOCUTE JONOMHUTENbHYIO
CMa3Ky Ha pe3bboBoe coefjJMHEHVIE WNMUHAENA.
Ecnn cmaska 3arpAasHeHa Mycopom, YacTulamm
VN BOJOW, HEOOXOAVNMO 3aMeHUTb
DYHKLMOHANbHbIV MOAYb.

3anpellaeTca ycTaHaBMBaTb 06paTHO-
3anopHble KfanaHbl B CUCTEMAX, Ifie BbIXOAHOMN
WwTyLep cooblieH c atTmochepolt. BbixogHol
WTyLlep fOJKeH ObiTb Bcerga CoefjuHeH ¢
cucTemMon, Nnbo AosKeH ObITb 3arnyLueH

npvi NOMOLUY NPYBAPEHHON NNACTUHBI UK
cneyunanbHON 3arnyLwKu.

C6opka

Mepepn cbopkoii ynanute c Tpyb 1 Kopryca
KnanaHa oKanviHy 1 rpasb ntoboro Tuna. Mepen
repeycTaHOBKOM KOHyCa B KOpIyce KanaHa
y6eanTech B TOM, YTO OH 6blis1 MOSTHOCTbIO
BbIBUHYEH B CTOPOHY KpbiwKu (SCA DN 50-125)
(fig. 3)..

BaxHaa nHpopmaumsa no knanaHam SCA-X:
MonHas nponyckHasa cnocobHOCTb AOCTHraeTcs
TOMbKO, KOrfa WNUHAENb NOSIHOCTHIO BbIKPYYEH 1
HaxoAWTCA B NOIOMEHNN 06PATHOM NOCafKy (PUC.
3).

3aTaKKa

3aTAHUTE 6ONTHI WITOKA NPV NOMOLLM
OVNHAMOMETPUYECKOTO KJTloUa O 3HaUEeHWI,
yKasaHHbIX B Tabnuue (puc. 3).

MprimnTe K CBELEHNIO, YTO HEOOXOLMMO
cobnoaaTb 3HAUEHNA MAKCUMANbHOTO MOMEHTA
3aTAKKY, YKa3aHHble B Tabnuue (puc. 3), n
CTpoXalille 3anpeLyeHo npeBbilaTh AaHHble
3HayeHuA.

BaxkHasa nHdopmaums no knanadHam SCA-X/
CHV-X50-125:

[lns oNTMManbHOro NOTOKA BKNAAblLL AO/KEH
yCTaHaB/IMBATbCA, Kak NMOKa3aHO Ha PUCYyHKe
(puc. 10). B npoTtuBHOM cnyyae 3HaueHue KV
Oy[eT HIXKE YKa3aHHOTO B TEXHNYECKOM
onuncaHmu.

Mokpacka n mapKupoBKa

Ha 3aBope knanaHbl SCA-X n CHV-X
OKPaLLMBAIOTCA FPYHTOBKOW KPacHOrO

uBeta. ToyHas ugeHTudrKaLma KnanaHa
npou3BoanTcA biarofaps ono3HaBaTeslbHOMY
KOJbLly 3€/IeHOTO LiBETa B BEPXHEN YacTU LUTOKa,
a TakXKe bnarofaps OTTUCKY Ha Koprnyce
KnanaHa. Heobxofumo obecneumnTb 3aluTy
Hapy>KHOI NOBEPXHOCTM KOpMyca KnanaHa ot
KOPPO31U NMPU NMOMOLLM COOTBETCTBYIOLLErO
3aLMTHOrO MOKPbLITUA NOCSIE MOHTAXa 1 COOPKN.

Mpu NOBTOPHO OKpacke KnanaHa
peKkomeHfyeTcst 06ecneynTb 3almTy 3aBOACKON
TabnnyKu.

TexHnueckoe o6cnyxnBaHvie

CanbHuK (tonbko mogenu SCA-X)

Py BbINOMHEHNUN TEXHUYECKOTO 06CNYKIMBaHUA
3aMeHSANTE TONbKO KOMMEKTHbIN CaflbHYIK.
3anacHble CanbHVKM MMEIOTCA B HANNUYUN.

Kak npaBusno, 3anpeLiaetca yaanaTb CalibHUK,
eCn B KNanaHe UMeeTcsA BHYyTPeHHee AaBrieHune.
OpHako, ecnv NPUHUMAIOTCA CrieyioLye Mmepbl
NpPeAoCTOPOXKHOCTY, CaNlbHUK MOXKHO YAanATb U3
KnanaHa, BCe ellie HaXOANUTCA NOA AaBNEHNEM:

MNocapka Ha BepxHee cegno (puc. 4)

[lns nocapky KnanaHa Ha BepxXHee ceasno
MOBEPHUTE WMNVHAENb NPOTVB YaCOBOW CTPENKYM
[10 MOJSTHOTO OTKPbITVA KNanaHa.

BbipaBHUBaHMe paBneHus (puc. 5)

B HeKoTOpbIX Cllyyasx 3a callbHUKOM 0bpasyeTca
nasnexue. [o3Tomy B NpoLiecce BbipaBHUBaHUA
[aBNeHVs HaBepXy LWNVHAENS 3aKpenseTcs
MaxoBWK 1 6osbLian waiba (nos. A).
[laBneHne MOXXHO BbIPOBHATb, MEANEHHO
OTKpYuMBas CasibHYIK.

JAemoHTax canbHuKa (puc. 6)
Tenepb MOXXHO CHATb CaNbHUK.

Pasz6opka knanaHa (pwuc. 8)
3anpeLlaeTca [EMOHTUPOBATD LUITOK, MOKa
KnanaH HaxoauTCA Noj AaBfieHNEM.

DN 15-40 (puc. 8a):

- Ybeputecnb, uTo Npoknagka (nos. A+B) He
noBpexaeHa.

- Tpoknapaky (no3. A), KoTopas noasepraeTca
BO3/€eCTBMIO BO3AYXa UK
XNafOHOCKTENEN, HE PEKOMEHAOBAHHDIX B
3TOM PyKOBOACTBE MO YCTaHOBKeE,

B TeueHue 6onee 6 MecsALes,
HEO6XO4MMO 3aMEHUTD.

- Y6epuTtech, 4To Ha WNUHAENE OTCYTCTBYIOT
LlapanuHbl Un cyieabl yaapos.

- Ecnu tepnoHoBoe KOHycHOe KosnbLo 6binio
NoBpPeXAeHO, 3aMeHe MOAJIEXNT BECb KOHYC B
c6ope.

DN 50-125 (puc. 8b):

- Y6eputech, 4to NpyxmHa (no3. A) He
noBpexaeHa.

- Y6epuTechb, yto Npoknagka (nos. B+E) He
noBpexXaeHa.

- TMpoknagkKy (no3. A), koTopas nogBepraerca
BO3JeNCTBIMIO BO3AyXa Unn
XnagoHoCHTeNel, He PeKOMEHAOBAHHbIX B
3TOM PYKOBOJACTBE MO YCTaHOBKE,

B TeUeHue 6onee 6 mecaLes,
HeobX0AMMO 3aMEHUTD.

- Y6eputecb, yto wnuHgens (nos. C) He nmeet
LapanuH 1 cnepos yaapa.

- Ecnn TedpnoHoBoe KOHycHoe KonbLo (no3. D)
6b110 NOBPEXAEHO, 3aMeHe NOANEXNT BeCb
KOHYC B cbope.

3ameHa KoHyca (puc. 9)

DN 15-40:

YnnotHuTenbHoe KonbLo (nos. C)
npepoTBpaLLaeT BbinajeHne KoHyca. Boitawmte
KOHYC M3 LUTOKa. Y6eAnTeCh, YTo He noTepanu
NPYXXMHY B npouecce. Yganure rpsasb, eciu
TakoBadA nmeeTca. YCTaHOoBUTE

Ha KOHYC ynioTHUTebHOe KonbLo (no3. C).
YcTaHOBWTE B LUTOK MPYXKUHY 1 KOHYC.

He ypansiite n He HaHOCUTe [OMONHUTENbBHYIO
CMa3Ky Ha pe3bboBoe coejUHEHVE WNUHAENS.
Ecnu cmaska 3arpsisHeHa MycopoMm, YacTuuamm
WM BOZOW, HEOOXOANMO 3aMeHUTb
bYHKUMOHanNbHbI MOAYb.

C6opka

Mepep c6opkoi ¢ TPyb 1 Koprnyca yaanuTte
rpA3b, eCN TakoBasA nmeeTcA. BaxHas
nHpopmMaumsa no knanaHam SCA-X: nonHas
NPOMyCKHas CNOCOGHOCTb AOCTUMAETCA TONIbKO
TOorAa, Korga WnvHAENb BbIKPYUeH, 1 HaXOANTCA
B MONOXEHUV 06paTHOM NOCAAKM T. €. IPOTUB
YyacoBoW cTpenkm (puc. 3).

MpumeyaHue:

Ana knanaHosB SCA-X n CHV-X c pasmepamu
DN 15-40 BaXXHO cAenaTb TakK, YTOObI HVXKHASA
1 BEPXHASA YacTN BCTaBKM GbUIN NNOTHO
CBUHYEeHbI (puc. 11) n 4TOGbI AaHHOE
BUHTOBOE COCeiHMEe OCTaBaNocCh NOTHbIM B
Xofie nepeycTaHOBKMN KOHYca B Kopnyce.

Vcnonb3yite fHaMOMETPUYECKUI KoY Ana
3aTAXKM 60nTOB (pUc. 3).

3aTAXKKa

3aTaHUTe 60NTbl MPY NOMOLLM
OVMHAMOMETPUYECKOTrO KITtoUa 1O 3HaUEHUI,
yKa3aHHbIX B Tabnuue (puc. 3). 3aTAHNUTE CanbHUK
npu NOMOLLN AVHAMOMETPUYECKOTO

KITl0ua 10 3HaueHUiA, yKasaHHbIX B Tabnuue (purc.
7).

[InA 3amMeHbl NCNonb3ynTe TONbKO NOANHHbIE
[eTanv npon3BoacTBa KomnaHuy Danfoss
(BKNIOYas canbHUKK 1 NpoKnaaku). Matepuanbl
HOBBbIX €Tasneit cepTudULMpPOBaHbI Ans
COOTBETCTBYIOLLEro X/laAareHTa.
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