
截止阀
SVA-S 6-10
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图6 图7 图8

图9 图10 图11

图12 图13
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中文

安装

制冷剂

适用于所有常见的不可燃制冷剂和所有非

腐蚀性气体/液体。

可以用于化学和石油化工方面。 

建议该阀门仅用于闭合线路。详情请与 

Danfoss 联系。

温度范围。

–60°C 至 +150°C (–76°F 至 +302°F)

压力范围

这些阀门的最大工作压力为 52 bar (754 psig)。 

安装

安装该阀门时，顶部轴必须垂直向上或呈

水平位置(图1)。应根据数据表内的准则手

动打开阀门(图3)。该阀门可以承受很高的

内部压力。但是，管道系统的设计应避免

液阱并减少热膨胀所造成的液压风险。必须

确保该阀门不受系统中“液锤”等压力动

态的影响。

建议流向

流向应按照阀套上的箭头所示指向阀锥 

(图2)。打开或关闭阀门的力不得超过普通

手轮的力。 

焊接

在焊接之前应取下阀帽(图4)，防止对填料

中以及阀体和阀帽之间的 O 型环、阀座内的

特氟龙垫圈造成损坏。只有与阀套材料相

兼容的材料和焊接方法才能焊接在阀套上。

应对阀门内部进行清理，以便在重新组装

阀门之前去除焊接完成时的焊接碎片。 

避免阀套和阀帽螺纹内的焊接碎片和尘土。

在以下情况下可以不用取下阀帽：

焊接期间阀体和阀帽之间区域的温度不超

过 +150°C/+302°F。该温度取决于焊接方法

和焊接期间阀体的冷却。(可以通过在阀体

周围包裹湿布来确保冷却。) 

确保焊接期间没有灰尘、焊接碎片等进入

阀门。

小心不要损坏特氟龙阀锥环。

安装后阀套不得有压力(外部负载)。

SVA-S 阀门不得安装在阀门出口端向空中开

放的系统内。阀门出口侧必须始终与系统

连接或正常脱盖，例如与焊接端板。

组装

在组装之前清除管道和阀体中的焊接碎片

和灰尘。检查阀锥在阀体内被更换之前，

已经完全向阀帽方向拧回(图5)。

拧紧

使用扭矩扳手拧紧螺帽，并达到表中规定

的数值(图5)。

色彩和识别

SVA 阀门在工厂使用红色底漆粉刷。通过

阀帽顶部的红色 ID 环和阀体上的冲压可以

准确识别阀门。安装和组装后，阀套外表

面必须使用适当的保护层防止腐蚀。

重新粉刷阀门时建议对 ID 环进行保护。

维护

填料

在进行维修和维护时候，仅更换作为备件

的整套填料。一般来说，如果阀门内有内

部压力，不得移除填料。但是，如果采取

以下预防措施，可以在阀门处于压力下时

移除填料。

后座（图6）

如需对阀门进行后座，应逆时针转动轴，

直至阀门完全打开。

压力均衡（图7）

在某些情况下，压力在填料后形成。因此，

压力均衡期间应拧紧轴顶部的手轮或类似

装置。可以通过慢慢拧出填料使压力均衡。

移除填料（图8）

现在可以清除阀盖和填料。

拆除阀门

请勿在阀门处于压力下时移除阀帽。

-	 检查铝环(图12，位置 A)是否发生可见

变形。

-	 检查轴是否有刮伤或撞击痕迹。

-	 如果特氟龙阀锥环受损，必须更换整个

阀锥总成。

更换阀锥（图13）

使用艾伦内六角扳手拧松阀锥螺钉(位置 D)。

SVA-S 6-10	 2.0 毫米 A/F 

(Danfoss 行业制冷垫圈套装中包括艾伦内

六角扳手)。 

移除滚珠(位置 E)。 

图13位置 E 中的滚珠数量：

SVA-S 6-10.........................................................6 个

然后便可以移除阀锥。将新的阀锥放置在

轴上并更换滚珠。使用648号 Loctite 重新

安装阀锥螺钉，确保螺钉正常拧紧。

组装

在组装阀门之前应清除阀体上的所有灰尘。

在阀体内被更换之前，检查阀锥是否已经

向阀帽方向拧回(图5)。

拧紧

使用扭矩扳手拧紧螺帽，并达到表中规定

的数值(图5)。使用扭矩扳手拧紧填料， 

并达到表中规定的数值(图11)。

务必使用原装 Danfoss 零件进行更换，包括

填料、O 型环和垫圈。新零件的材料应经

证明适合相关制冷剂。

如有疑问请与 Danfoss 联系。 

Danfoss 不承担由于错误或疏忽导致的责

任。Danfoss Industrial Refrigeration 保留对

产品和规格进行变更的权利，恕不另行 

通知。
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