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MANUAL DE INSTRUGCOES PARA TROCADORES

DE CALOR A PLACA BRASADOS

DADOS TECNICOS E APROVACf)ES

Ver a placa de caracteristicas no produto. Para mais detalhes sobre as
aprovagdes, contacte a SWEP ou consulte as fichas de produtos apropriadas
em www.swep.net.

Explicagdo do Numero de Série

De julho 2000 > outubro 2022

Exemplo do Numero de Série: 214117152000001

2 14 11 715 2 000001 Numero de série

Ndmero na Série

Ndmero de Circuitos
Cddigo do Produto

Més 11, ou seja, novembro
Ano 14, ou seja, 2014
Entidade de Produgdo

Fn

From April 2020 > Present
Serial Number Example: 12009242000892

01 20 09 24 2 000892 Serial number

Ndmero na Série

Ndmero de Circuitos

Dia do més, ou seja, 24 de setembro
Més 09, ou seja, setembro

Ano 20, ou seja, 2020

Entidade de Produgdo

i

GARANTIA

A SWEP oferece uma garantia de 12 meses a partir da data de instalagdo, mas
em nenhum caso serd maior que 15 meses a partir da data de entrega. A
garantia cobre apenas defeitos de fabricagdo e de materiais.

ISENGAO DE RESPONSABILIDADE

O desempenho dos BPHEs da SWEP depende das condigdes de instalagdo,
manutencgdo e operagdo estarem de acordo com este manual. A SWEP ndo
pode assumir nenhuma responsabilidade por BPHEs que ndo atendam a
esses critérios.

O trocador de calor ndo é aprovado para cargas de fadiga.

INFORMAGOES GERAIS

A placa frontal do BPHE da SWEP é marcada com uma
seta. A seta pode ser um adesivo ou estar em relevo na
placa de cobertura. O objetivo deste marcador é indicar F2
o lado frontal do BPHE e o local dos circuitos/canais @
interno e externo. Com a seta apontada para cima, o
lado esquerdo (portas F1, F3) é o circuito interno (para F1 /\
unidades assimétricas é o lado Narrow (canais
estreitos)) e o lado direito (portas F2, F4) é o circuito
externo (para unidades assimétricas é o lado Wide
(canais largos)).

Conexdes F1/F2/F3/F4 ficam situadas na parte frontal
do trocador de calor. Conexdes P1/P2/P3/P4 ficam
situadas na parte traseira. Observe a ordem em que
aparecem. Fa

p1 P2

CONFIGURAGOES DE FLUXO

Os fluidos podem atravessar o trocador de calor de
diferentes formas. Para BPHEs de fluxo paralelo, ha
duas configuragdes diferentes de fluxo:

contra-corrente

concorrente

Os modelos B9, B30, B60, D650 e o D700 tém configuragdo de fluxo cruzado
em vez de fluxo paralelo normalmente encontrado em BPHEs. No B9, no B30 e
no B60, as portas F1-F4 sdo equivalentes ao circuito externo e as portas F2-F3
ao circuito interno. Para o D650 e o D700, as portas F5-F6 sdo o circuito
externo e as portas F1-F4 e F2-F3 sdo os circuitos internos.

Quando se utilizar o B30 ou o0 B60 em aplicagBes de fase tnica, o mesmo
desempenho térmico é atingido independentemente do arranjo de
entrada/saida devido a sua forma quadrangular e ao arranjo de fluxo cruzado.
No entanto, a escolha do fluxo de liquido nos lados H e L depende dos
requisitos de desempenho térmico e hidraulico. Quando utilizar o B30 ou o B60
como um condensador, é importante que o refrigerante entre pela porta F2 e
saia através da porta F3.

INSTRUGOES DE ICAMENTO PARA GRANDES BPHEs
A. Elevagdo na posig¢do horizontal.

B. Elevagdo da posigdo horizontal para vertical.

C. Elevagdo na posigdo vertical.

AVISO!
Risco de acidente pessoal! Mantenha uma distancia de
seguranga de 3 m (10 pés) ao longo do igamento.
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MONTAGEM

Nunca exponha a unidade a pulsag@es, pressao ciclica ou mudangas de
temperatura em excesso. Também é importante que nenhuma vibragdo seja
transferida para o trocador de calor. Se houver este risco, instale absorvedores
de vibragdo. Para grandes didmetros de conexdo, aconselhamos que um
dispositivo expansor seja utilizado no projeto. Também é sugerido que, por
exemplo, tiras de borracha sejam utilizadas como amortizador entre o BPHE e
o grampo de montagem.

Dire¢do de montagem

Em aplicagdes sem mudanga de fase, por exemplo, dgua x dgua ou agua x dleo,
a diregcdo de montagem tem pouco ou nenhum efeito no desempenho do
trocador de calor, mas em aplicagdes de duas fases, a orientagdo do trocador
de calor torna-se muito importante. Em aplicagdes de duas fases, BPHEs da



SWEP devem ser montados verticalmente, com a seta na placa frontal

apontando para cima. AVISO!
Risco de dano na conexdo!

SugestGes de montagem Tome cuidado para ndo juntar a contraparte com forga A
Sugestdes de montagem sdo mostradas abaixo. Pernas de apoio, suportes e suficiente para danificar a conexdo.
isolamentos estdo disponiveis como opgdes.
E aconselhdvel usar um lubrificante ao montar a rosca no parafuso. Isso evita
que se arranque o parafuso. Dependendo da aplicagdo, ha diversas opgdes disponiveis de conexdes.

Diferentes configuragdes, por exemplo flanges, Compac, flanges SAE, Rotalock,
A Apoiado por baixo Victualic, conexdes rosqueadas e conexdes soldadas. E importante ter o padrdo
B Bragadeira de chapa de ago (x = inser¢do de borracha) internacional ou padrdo regional de conexdo, pois nem sempre sdo compativeis.
C Barra cruzada e parafusos (x = inser¢do de borracha)
D Com parafusos de porcas de montagem na placa de cobertura frontal ou

traseira.
E Pernas de apoio estdo disponiveis para alguns BPHEs maiores
F Isolamentos para aplicagdes de refrigeragdo
G Isolamento para aplicagdes de aquecimento
Conexao Conexao Conexao
Rotalock Victualic Soldada
Flange Compac Flange do Conexao
do tipo DIN tipo SAE SAE O-ring
Algumas conexdes sdo equipadas com uma Superficie de selagem

capa plastica especial para proteger as roscas e
a superficie de vedagdo (X) da conexdo e para
evitar que pd e poeira entrem no BPHE. Esta
capa pléstica deve ser removida com cuidado,
para ndo danificar a rosca, superficie de
vedagdo ou qualquer outra parte da conexao.
Algumas conexdes tém uma ponta externa. O

propdsito da ponta é simplificar o teste de
CONEXOES pressdo e estanqueidade do BPHE em produgdo
Todas as conexdes sdo soldadas ao trocador de calor no ciclo de brasagem a

vacuo geral, um processo que aplica uma vedagdo muito forte entre a

conexdo e a placa de cobertura. Contudo, observe o seguinte aviso. Conexdes de soldagem

As conexdes soldadas sdo, em principio, projetadas para tubos com dimensées
em mm ou polegadas. As medidas correspondem ao didmetro interno das
conexdes. Algumas das conexdes soldadas da SWEP sdo universais, ou seja,
encaixam-se tanto a tubos em mm quanto em polegadas. Sdo denominadas
xxU, como a 28U, que se encaixa tanto em 1 1/8” como em 28,75 mm.

Montagem das Pernas de Suporte

O(s) esquema(s) abaixo mostra(m) algumas configuragdes gerais As pernas de

suporte especificas variam em formato detalhado.

1. Recomenda-se que o trocador de calor de placas brasadas (BPHE) fique

deitado no inicio da montagem das pernas de suporte.

As arruelas devem ser colocadas junto com cada porca.

3. Monte a perna dianteira (A) nos parafusos de porca no trocador de calor
de placas brasadas usando as porcas (B).

4. Aplique a porca de ajuste dianteiro (D) na barra roscada (C) e empurre a
barra pelo buraco na perna dianteira (A).

5. Aperte a porca de seguranca (E) contra a perna dianteira, para fixar a barra

N

Todos os BPHEs sdo brasados a vacuo com um preenchedor de cobre puro ou
um preenchedor de ago inoxiddvel. O fundente é usado para remover déxidos da
superficie de metal, e, portanto, sua propriedade torna o material
potencialmente agressivo. Consequentemente, é muito importante usar a
quantidade correta de fundente. Aplicagdo em excesso pode levar a corrosao
severa, entdo o fundente ndo é permitido dentro do BPHE.

roscada.
6. Aplique a porca de ajuste traseiro (F) a uma distancia =0 Procedimento de soldagem

qu’e posicione a perna traseira (G) na parte de H e @8 Desengraxar e polir as superficies. Aplique o fundente. Insira o tubo de cobre

trés do trocador de calor de placas brasadas. g A na conexdo, segure no local e solde com no minimo 45% de prata no maximo a
7. Empurrea l?arra roscada (C) pelo buraco na ‘o E, 450°C (8409F) para soldagem leve e 450°C a 8002C (840 a 14709F) para

perna traseira (G). o2 || soldagem reforgada. Ndo aponte a chama para o BPHE. Use um pano molhado
8. Apert.e a porca de seguranga (H) contra a perna 7 para evitar superaquecimento no BPHE. Proteja o interior do BPHE (lado de

t‘rase|ra ,(G?' ) N . > .F, refrigeragdo) contra oxidagdo com gés N2.
9. Fixe o pé dianteiro ao chdo para a localizagdo final do .

trocador de calor, se necessario. Neste caso, use pés <

flexiveis para permitir algum movimento (material necessério no local). AVISO!

. ) ~ . Aquecimento excessivo pode levar a fusdo do cobre e, portanto, A

O(s) esquema(s) abaixo mostra(m) algumas configuragbes gerais

o R a destruigdo do trocador de calor!
As pernas de suporte especificas variam em formato detalhado. \} ¢

1. Emparelhe as duas metades (A+B) do suporte. |
2. Asarruelas devem ser colocadas junto com cada porca. 3 a\>a
3. Insira o parafuso (C) através do suporte DQ Lh X . .
4. Aperte o parafuso de seguranga (D) P Se for necessaria solda adicional, por favor considere que os BPHEs e as suas
5. Certifique-se de que o solo esteja horizontal e uniforme \ partes foram expostas a um extenso tratamento térmico durante o processo
antes de montar o trocador de calor de placas brasadas no suporte. de fabricagdo, o que pode levar a alteragdes nos parametros do processo de
6. Coloque o trocador de calor de placas brasadas dentro do suporte, com solda.
este posicionado no meio do conjunto de placas.
7. Para conjuntos de placas grandes (>120 mm), utilize dois suportes. Quando a SWEP fornecer um adaptador ou flange que é soldado ao BPHE
8. Fixe o suporte no ch3o para a localizagdo final do trocador de calor se pelo cliente, a SWEP ndo assume nenhuma responsabilidade por soldagem
necessario. Neste caso, use pés flexiveis para permitir algum movimento incorreta nem por nenhum acidente que possa ocorrer durante o processo.
(material necessario no local).
AVISO - Risco de acidentes Conexdes de soldagem A
Certifique-se de que o solo esteja horizontal e uniforme antes de Figura_ A. Soldagem s6 é recomendada em conexdes
montar o trocador de calor de placas brasadas no suporte. Use A especnal~mente projetadas. Todas as conexﬁes° de solda da
calgados de seguranga e ndo deixe o trocador de calor de placas SWEP s&o executadas com um chanfro de 30° no topo da

conexdo. A SWEP ndo aconselha realizagdo de solda em
conexdes que ndo foram projetadas para este fim. A medida
em mm corresponde ao didmetro interno da conexdo.

brasadas sem vigilancia até fixa-lo na tubulagdo. Para conjuntos de
placas grandes (>120 mm), utilize dois suportes.



Procedimento de solda

Proteja a unidade contra aquecimento excessivo:

a) usando um pano molhado ao redor da conexdo.

b) fazendo um chanfro no tubo da junta e arestas de conexdo, conforme
mostrado (Figura B).

Use a solda TIG ou MIG/MAG. Ao
utilizar circuitos de soldagem elétrica,
conecte o terminal terra a junta. Ndo
conecte a parte traseira do pacote das
placas. A oxidagdo interna pode ser
reduzida por um pequeno fluxo de
nitrogénio através da unidade.

Certifique-se de que nenhum trago de cobre esteja adjacente a junta
preparada. Se um moedor for usado para preparagdo da junta, medidas
adequadas devem ser tomadas para evitar que cobre toque a superficie de ago
inoxiddvel.

Cargas na conexdo admissivel para instalagdo de tubos

As cargas maximas nas conexdes recomendadas apresentadas na tabela Al sdo
vélidas durante a instalagdo. Valores para conexdes de
Repuxo Profundo (DD) consulte a Tabela A2.

Carga na conexdo durante a operagao

A tubulagdo deve ser bem fixadas e
apoiadas para que ndo sejam transferidas
cargas para o BPHE durante a operagéao.

Mb

Dimensdo Forga de Forga de Momento Torque,

Desvio, Fs* Tensao, Ft Dobragem, Mb Mt

(kN)  (kp)  (kN) (kp) (Nm)  (kpm) (Nm)
%" 35 357 2.5 255 | 20 2 35 3.5
%" 12 1224 | 2.5 255 20 2 115 11.5
1” 11.2 1142 | 4 408 45 4.5 155 16
1% 145 1479 | 6.5 663 | 87.5 9 265 27
1% 16.5 1683 | 9.5 969 | 155 16 350 35.5
2" 215 2193 | 13.5 1377 | 255 26 600 61
2% 445 4538 | 18 1836 | 390 40 1450 148
3” 55.5 5660 | 18.4 1876 | 575 59 2460 251
4” 73 7444 | 41 4181 | 1350 138.5| 4050 413.5
6" 169 17233| 63 6424 | 2550 260 | 13350 1361

Dimens. DD Forga de
de con. Desvio, Fs* Tensao, Ft
tubo tamanho (kN) (kp) (kN) (kp) (Nm) (kpm)

Momento Torque,
Dobragem, Mb Mt
(Nm) (kpm)

Forga de

3/8” [9.65 (35 357/25 255) 10 1 |35 35
12" 1128 |35 357/25 255( 10 1 |35 35
58" |16 35 357/25 255 10 1 [35 35

*A Forga de Cisalhamento (Fs) é calculado na base da conexao.

Parafusos de porca de montagem estdo disponiveis nos
BPHEs como uma opgao. Esses parafusos de porca sdo
soldados a unidade. A carga maxima permitida nos
parafusos de porca durante a montagem é declarada
na tabela B.

Parafuso/porca Area de tensdo Forga de Tensdo  Torque
As (mm?) 24()} Mt (Nm)

M6 20,1 1400 3

M8 36,6 2600 8

M12 84,3 6000 27

Parafuso/porca Area de tensdo Forga de Tensdo  Torque

UNC As (in?) Ft (Ibf) Mt (Ibfin)

1/4” 0.032 315 27

5/16” 0.053 585 71

1/2” 0.144 1349 239

INSTALAGAO DE BPHEs EM DIFERENTES APLICAGOES

Aplicagdes sem mudanga de fase

Normalmente, o circuito com a temperatura e/ou pressdo mais alta deve ser
conectado no lado esquerdo do trocador de calor quando a seta estiver
apontando para cima. Por exemplo, em uma aplicagdo tipica de agua x dgua,
os dois fluidos sdo conectados em um fluxo contracorrente, ou seja, a entrada
de dgua quente na conexdo F1, saida F3, entrada de agua fria F4, saida F2. Isso
é por que o lado direito do trocador de calor contém um canal a mais que o
lado esquerdo, e o meio quente é, portanto, cercado pelo meio frio para
evitar perda de calor.

Aplicagdes de duas fases
Em todas as aplicagdes de refrigeragdo, é muito importante que cada canal

refrigerante seja cercado por um canal de dgua/solugdo em ambos os lados.
Normalmente, o lado refrigerante deve ser conectado ao lado esquerdo e o
circuito de dgua/solucio ao lado direito do BPHE. Se o refrigerante estiver
conectado incorretamente, ao primeiro e Ultimo canal em vez da dgua/solugdo,
a temperatura de evaporagdo caira, com o risco de congelar e ter um
desempenho muito ruim. BPHEs da SWEP usados como condensadores ou
evaporadores sempre devem ser instalados com conexdes adequadas no lado
de refrigeragdo.

Condensadores (figura A)

O refrigerante (gas/vapor) deve ser conectado a
conexdo esquerda superior, F1, e o condensado a
conexdo esquerda inferior, F3. A entrada do circuito
de dgua/solugdo deve ser conectada a conexdo
direita inferior, F4, e a saida a conexdo direita superior,
F2. BPHEs com aprovagdo UL para uso com CO, de
acordo com a segdo Il ou VI dos arquivos UL. Para uso
com CO,, o sistema deve incluir uma vélvula de alivio
de pressdo em cada lado do trocador de calor a placas
brasado. A vélvula de alivio de pressdo deve ser aberta
se a pressao do sistema alcangar 0,9 x pressao
projetada.

Evaporadores (figura B)

O liquido refrigerante deve ser conectado a conexdo
esquerda inferior (F3) e a saida do gas refrigerante a
conexdo esquerda superior (F1). A entrada do circuito
de dgua/solugdo deve ser conectada a conexdo direita
superior (F2) e a saida a conexdo direita inferior (F4).

Valvulas de expansao
A vélvula de expansdo deve ser posicionada a uma certa distancia da entrada
do evaporador sem dobras, expansdes ou redugdes entre estes. A distancia
recomendada entre a valvula de expans3o e a entrada do evaporador é de 150-
300 mm, ou com a razdo entre o comprimento do tubo e o didmetro interno do
tubo igual a 10-30. Também é importante manter a tubulagdo horizontal. O
diametro do tubo entre a vélvula de expansdo e o BPHE é importante para o
desempenho térmico.

O tubo normalmente deve ter o mesmo diametro que a conexdo, e a fim de
alcangar o melhor regime de fluxo, o didmetro correto pode ser dimensionado
com o software de célculo da SWEP SSP. Outra opgdo é usar uma conexao
conica se o tubo for menor do que a conexdo. A conexdo de entrada
selecionada nunca deve ser maior do que o diametro do furo da placa da
conexdo F3, porque isso aumenta o risco de separagdo de fases. Devido ao
dispositivo de distribui¢do, o tamanho da porta de entrada (F3) € menor em
um evaporador do que em um modelo-B.

Se utilizar o bulbo da vélvula de expansdo, este deve ser
montado a cerca de 200 mm da conexdo de saida do
refrigerante vaporizado. Nos evaporadores, a perda de
carga total é a soma da perda de carga no sistema de
distribuigdo interno somada a perda de carga da valvula de
expansdo. Selecionar uma préxima valvula de tamanho
maior, normalmente obtém-se um desempenho satisfatério

Protegdo contra congelamento

a) Use um filtro < 1 mm, 16 mesh.

b) Use um anti-congelante quando a temperatura de evaporagdo estiver perto
do congelamento do lado do liquido.

c) Use um termostato de protegdo contra congelamento e interruptor de fluxo
para garantir um fluxo de dgua constante antes, durante e depois da
operagdo do compressor.

d) Evite a fungdo "pump-down” (desligamento de bomba).

e) Ao iniciar um sistema, espere um momento antes de iniciar o condensador
(ou faga com que o fluxo seja reduzido através dele).

f) Se qualquer dos meios contiver particulas maiores que 1 mm (0,04 pol.),
um filtro deve ser instalado antes do trocador.

F2
F1
CIp
out
Fa
F3
CIPin



LIMPANDO OS BPHEs

Devido ao elevado grau de turbuléncia nos BPHEs, ha um efeito de
autolimpeza nos canais. Contudo, em algumas aplicacées, a tendéncia de
deposigdo pode ser muito alta, por exemplo, ao usar dgua extremamente dura
a altas temperaturas. Nesses casos, sempre é possivel limpar o trocador de
calor circulando um liquido de limpeza (CIP - Clean in Place). Use um tanque
com &cido fraco, 5% de acido fosférico ou, se o trocador de calor for
frequente-mente limpo, 5% de dcido oxalico. Bombeie o liquido de limpeza
através do trocador. Para instalagdes dificeis, recomendamos as
conexdes/vélvulas CIP instaladas de fabrica para uma facil manuteng3o.

Ao limpar, bombeie a solugdo de limpeza através do BPHE a partir da
conexao inferior para remover o ar. Para uma limpeza étima, a vazdo deve
ser no minimo de 1,5 vezes a vazdo normal, preferivelmente em um
modo de refluxo. Inverta a diregdo do fluxo a cada 30 minutos, se
possivel. Apds o uso, ndo se esquega de enxaguar o trocador de calor
cuidadosamente com 4gua limpa. Uma solugdo de 1 a 2% de hidréxido de
sodio (NaOH) ou bicarbonato de sédio (NaHCO3) antes do ultimo
enxague garante que todo o 4cido seja neutralizado. Limpe em intervalos
regulares. Para mais informagdes sobre limpeza dos trocadores de calor,
consulte as informagdes CIP da SWEP ou sua empresa SWEP local.

Purga do trocador de calor
Uma valvula de purga deve ser montada no lado quente do trocador de
calor, onde a agua tem sua menor solubilidade do gas. Certifique-se de

que esteja instalada em uma posicdo alta em relagdo ao trocador de calor.

Dependendo da necessidade, a frequéncia da ventilagdo sera diferente.

ARMAZENAMENTO

BPHEs devem ser armazenados em ambientes secos. A temperatura ndo
deve ser menor que 1°C e nem maior que 50°C para armazenamento de
longo prazo (mais de 2 semanas).

APARENCIA

Manchas excessivas de cobre podem surgir na superficie dos BPHEs apds
o processo de brasagem. Esta descoloragdo ndo é uma corrosao e nao
afeta o desempenho ou 0 modo de uso dos BPHEs.

ELIMINAGAO
Por favor note: apds o fim da vida, o BPHE deve ser eliminado em
conformidade com os regulamentos da legislagdo Ambiental local.

Para mais informagdes, consulte as informag&es técnicas da SWEP ou sua
empresa SWEP local.

Requisitos de Aprovacgdo Estrangeiros / Regulamentos

Logo de N d
~ ome de
Apn.'ovang\o Aprovagdo Pais Aplicagdo | Informagdo e Regulamentos
(se disponivel)
Marca de agua australiana de acordo com WMTS 528
§8.3 Trocadores de calor de placa de parede Unica.
[r— Aquando da instalagdo de trocadores de calor de placa que incluem uma parede Unica, os mesmos devem incluir mecanismos para proteger qualquer
WaterMark Australia Agua potavel fornecimento de dgua potével contra a contaminagéo proveniente de um meio de transferéncia. Isto deve ser feito mantendo a pressao do circuito de
4gua potavel principal mais alta do que a do circuito do meio de transferéncia secundario, exceto se o meio de aquecimento for d4gua potavel ou ndo
toxico.
b NOTA 1: Em caso de falha, o meio de transferéncia de calor ndo deve contaminar um fornecimento de agua potavel.
NOTA 2: O fornecimento de dgua potavel deve ser mantido a uma pressdo que o proteja contra a contaminagdo por um meio de transferéncia de calor.
ATENGCAO
Risco de alta pressdo.
Este componente deve ser instalado juntamente com uma vélvula de descompressdo regulada para uma pressao que ndo exceda a pressdo de trabalho
maxima de cada canal. Este componente destina-se a sistemas nos quais a pressdo critica do refrigerante sera excedido. A vélvula de descompressdo
LISTED deve cumprir os requisitos da ASME, secgdo VIII, possuir a marcagdo "UV" e deve ser dimensionada com base na capacidade do sistema de refrigeragdo.
US fEREEit
R Usado com
LSTED UL/ Ute EUA/CAN refrigerante | ATTENTION
GUS Py R744 Risque de haute pression.
TR Ce composant doit étre installé avec une valve de surpression réglée a une pression ne dépassant pas la pression maximale de fonctionnement de
chaque canal.
Ce composant est congu pour des systémes ol la pression maximale est dépassée.
La valve de surpression doit étre conforme au standard ASME, section VIII, marquée « UV » et doit étre dimensionnée selon la capacité en réfrigérant du
systéme.
Informagdo de refrigerante
Para produtos com marcagdo UL/ULc, ndo é permitido ter uma pressdo de projeto inferior a pressdo de trabalho do sistema instalado, ou inferior aos
valores estabelecidos na ASHRAE 15 referente ao refrigerante carregado. Apds o carregamento, marque o equipamento instalado com o tipo de
@ LISTED refrigerante e 6leo usados.
US S Usado com 3
UL/ ULe EUA/CAN refrigerantes UL e Ulc de refrigerantes aprovados
LISTED aprovados R123, R1233zd, R245fa, R1234ze, R12, R134a, R513A, R401A, R401B, R290, R1234yf, R454C, R22, R502, R717, R448A, R402B, R407C, R449A, RA55A
c {1} :;"."é,‘f‘.«",lﬁ. R407A, R404A, R402A, R507, R514A, R452B, R454B, R410A, R32,
287
R717 apenas ¢ adequado para Trocadores de Calor isentos de materiais de cobre ou latdo.
Para refrigerantes inflamaveis - Apenas sdo permitidas conexdes soldadas ou brasadas!
B
ME ( ASME EUA TODAS Limitagdes de Temperatura -40°C (°F) a +150°C (302°F)
No Aplicavel CRN VESSEL Canada TODAS Limitagdes de Temperatura -40°C (°F) a +150°C (302°F)
No Aplicavel CRN Fitting Canada TODAS Limitagdes de Temperatura -196°C (-321°F) a +225°C (437°F)
I < . Limitagdes de Pressdo 10 bares para SEP e 16 bares para todos os outros modelos, consulte o certificado SVGW
smw SVGW Szwajcaria Agua potavel P N
SSIGE Limitagdes de Temperatura +95°C
m NSE ASNI - 372 EUA Agua potavel Limitagdes de Pressdo Verifique a etiqueta prateada do produto no seu Brazed Plate Heat Exchanger
guap Limitagdes de Temperatura +90°C / 194°F (+/-4°F)
K104592
y - NSF ANSI - 61 EUA Agua potavel Limitagdes de Pressdo Verifique a etiqueta prateada do produto no seu Brazed Plate Heat Exchanger
guap Limitagdes de Temperatura +90°C / 194°F (+/-4°F)
K107802
1 § . . . . Limitagdes de Pressdo 10 bares
KIWA Paises Baixos A tével
klwa gua potave Limitagdes de Temperatura +90°C
RAS < . Limitagdes de Pressdo 16 bares
WRAS i i A tavel
"W Reino Unido (UK) gua potave Limitagdes de Temperatura +99°C
L]
(]
www.swep.net A company
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