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Die SAUGBELUFTETEN KUHLTURME MIT GEGENSTROMPRINZIP
DER AT-BAUREIHE sollten unter Beriicksichtigung der in dieser Broschire genannten
Anweisungen und Empfehlungen montiert und aufgestellt werden.

Das gesamte Montagepersonal sollte sich vor Beginn der Arbeiten mit den Abldufen sowie den
innerhalb der Branche anerkannten und Gblichen Installationspraktiken vertraut machen.

Die Informationen in dieser Broschire dienen lediglich zu Informationszwecken. Sie erheben nicht
den Anspruch, alle Varianten und mégliche Unwagbarkeiten in Zussmmenhang mit der Montage
abzudecken. Aufzerdem kdnnen die hier beschriebenen Verfahren jederzeit ohne vorherige
Ankindigung geadndert werden, da EVAPCO, Inc. stdndig an deren Weiterentwicklung arbeitet.

EVAPCO, Inc. gibt keinerlei Garantiezusicherungen in Bezug auf diese Anleitung oder die hierin
beschriebenen Produkte und Verfahren. EVAPCO, Inc. haftet auch nicht fur Verluste oder Schaden
(direkte, indirekte, Folgeschdden oder andere), die wahrend Installation oder Handhabung der Geréte
nach deren Versand eintreten.

Eine vollstsndige Beschreibung der EVAPCO-Haftungspolitik finden Sie unter www.evapco.com, wo Sie die Allgemeinen
Geschéftsbedingungen einsehen kénnen.

2



AT SAUGBELUFTETE KUHLTURME MIT GEGENSTROMPRINZIP @w

Einleitung

Vielen Dank fir den Kauf lhres saugbelisfteten EVAPCO AT-Kihlturms in Gegenstrombauweise.

In diesem Handbuch finden Sie Anweisungen und Empfehlungen fur die sichere und ordnungsgemafse Installation aller AT-Kohltirme.
Bitte machen Sie sich vor Aufbau und Montage im Detail mit allen in diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen vertraut. Sollten
zuirgendeinem Zeitpunkt Umstande auftreten, die in diesem Handbuch nicht erlsutert werden, wenden Sie sich bitte an den fur Sie
zustdndigen EVAPCO Vertriebspartner, um Unterstitzung zu erhalten.

Alle Parteien, die hinsichtlich Handling und Montage der Ausristung beteiligt sind, miissen hierbei mit angemessener Sorgfalt
vorgehen. Nur bei Anwendung von sicheren und sorgféltigen Installationspraktiken kénnen Verletzungen und/oder Schéden an
Personen, Ausriistung und Umwelt verhindert werden.

Versand

Sofern in den werkseitigen technischen Unterlagen nicht anders angegeben, werden alle EVAPCO Kihltirme der AT-Baureihe in
zwei (2) Sektionen geliefert (obere und untere) pro Zelle geliefert. Bei Bedarf kdnnen die Aggregate komplett zerlegt geliefert werden
(wahlweise in drei (3) Sektionen oder einer (1) Sektion pro Zelle. Jede spezielle Versandkonfiguration wird in den projektspezifischen
technischen Unterlagen dokumentiert. Weitere Informationen zu alternativen Versandmaglichkeiten erhalten Sie Uber den fur Sie
zustandigen EVAPCO Vertiebspartner.

Nomenklatur
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Baureihe Anzahl Breite Anzahl Nenn- Linge Hohere
an des der Lagen leistung des Luft-
Zellen  Aggre- an Fiill- des Aggre- eintritts-
gates  korper- Motors gates gitter
einbauten

Baureihe
AT - bedeutet Advanced Technology (AT) Kihlturm

Anzahl an Zellen

Wird durch die Anzahl der Eintrittsanschlisse bestimmt, kdnnen 1,2,3 oder 4 sein

Breite des Aggregates
Gesamibreite des Aggregates in Fuf, einschlieflich aller Zellen. Der Wert wird auf die ndchstvolle Zshl aufgerundet

Anzahl der Lagen an Fiillkrpereinbauten
Wird durch die Anzahl der Fullkérperlagen bestimmt, kénnen 2, 3, 4 oder 5 sein

Nennleistung des Motors
Wird durch die Nennleistung pro Ventilatormotor bestimmt. Erhaltlich von E=1,5 kW bis R=75 kW

Lange des Aggregates

Gesamtlange des Aggregates in Fuk, einschl. aller Zellen. Der Wert wird auf die néchstvolle Zahl aufgerundet

Hohere Lufteintrittsgitter
Zusatzliche Hohe Lufteintrittsgitter
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Stahlunterkonstruktion

Als Stitze fur jede Zelle des Aggregates sind zwei Doppel-T-Trager erforderlich, die Uber die gesamte Langsseite verlaufen. Diese
Trager sollten sich mit ihrem Steg unterhalb der Auflageflansche des Aggregates befinden [siehe Tabelle 1). In den Auflageflanschen
befinden sich Befestigungslécher von 19 mm, so dass das Aggregat mit der Unterkonstruktion verschraubt werden kann (die genaue
Anordnung der Befestigungsldcher ist den verbindlichen Stahltragwerkszeichnungen zu entnehmen, die Sie mit der technischen
Dokumentation erhalten|. Verschrauben Sie zunachst die Wannensekfion mit den Stahltrégern, bevor Sie mit dem Aufsetzen des
Oberteils beginnen.

Die Dimensionierung der Tréger muss statisch berechnet werden. Sie dirfen nicht mehr als 1/360 der Gesamtlénge, maximal 13 mm
Durchbiegung haben. Die Durchbiegung kann so berechnet werden, dass 55% des Betriebsgewichtes als gleichformige Last auf jeden
einzelnen Tréger wirkt (Informationen zum Betriebsgewicht finden Sie in der verbindlichen Geratezeichnung).

Die Stahlprofiltréger miussen ausgerichtet sein, bevor das Aggregat aufgesetzt wird. Zum Ausrichten dirfen keine Unterlegmaterislien
verwendet werden, da die Stabilitat des Aggregates hierdurch erheblich beeintrachtigt wird. Sowohl Stahlprofiltréger als auch
Befestigungsschrauben sind nicht im Lieferumfang enthalten. Genaue Gewichte, Abmessungen und technische Daten sind
grundsstzlich der verbindlichen Gerétezeichnung zu entnehmen (siehe technische Unterlagen).

Detaillierte, projektspezifische Informationen zur Stahlunterkonstruktion finden Sie in den technischen Unterlagen zu Ihrem Aggregat.
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= —— — — — ] W
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e - - — = _—_—_— =
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Tabelle 1 - Standardanordnung der ldngslaufenden Stahltréger
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Zusammenbau untere Sektionen

Zum Anheben und Endpositionieren sind Hebedsen in den Ecken der Wannensektion angebracht (wie in Abb. 1a bis 1d dargestellt).
Der Mindestabstand ,H" zwischen dem Haken des Krans und den Anschlagspunkten des Wannenteils ist unbedingt einzuhalten, um
eine Ubermakige Belastung an den Hebepunkten zu vermeiden. Die Mindestmafze fir den Abstand ,H” finden Sie in Tabelle 2.

Das Wannenteil darf nicht Gber [8ngere Strecken oder in Gefshrenbereichen am Kranhaken transportiert werden, aufzer es sind
Sicherungsseile unter der Sektion befestigt. Hinweise zur korrekten Anordnung finden Sie im Abschnitt “Langere Hubwege” auf Seite 12.
Dass Aggregat muss tber alle an der Sektion vorgesehenen Hebepunkte angehoben werden; die Anzahl an Hebessen pro Baugrofze
Aggregat finden Sie in Tabelle 2.

Verschrauben Sie die untere Sektion mit den Stahlirégern bevor Sie mit dem Aufsetzen des Oberteils beginnen.

Breite Lange Mindestabstand Anzahl
der Sektion der Sektion ~H” Hebedsen
Fufs Meter Fufs Meter Fufs Meter Anzahl

4 1.2 5 1.5 4
6 1.8 5 1.5 4

4 1.2
9 27 9 2.7 4
12 3.6 11 34 4
6 1.8 8.5 2.6 9 27 4
9 27 10 3 4
7 224 12 3.6 12 37 4
18 5.5 19 5.8 4
7.5 2.4 10 3 4
9 27 10 4
10.5 32 11 34 4
8/8.5 24/2.6 12 3.6 12 37 4
14 43 15 4.6 4
18 5.5 19 5.8 4
21 6.4 22 6.7 4
12 3.6 15 4.6 4

10 3

18 55 19 5.8 4
12 3.6 15 4.6 4
14 43 17 52 4
18 5.5 19 5.8 4
20 6 21 6.4 4

12 3.6
24 7.3 24 7.3 8
28 8.5 27 8.2 8
36 11 33 10.1 8
40 12.2 37 1.3 8
18 5.5 18 5.5 19 5.8 6
24 7.3 21 52 6

14 43
26 7.8 22 6.7 6

Tabelle 2 - Mindestabstand ,H” bei Anheben der unteren Sektion
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Abb. 1a — Untere Sektion mit einer Breite von 4’ (1,2 m)

Abb. 1b - Untere Sektion mit einer Breite von 12' (3,6 m)
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Abb. 1c - Untere Sektion im Format 12’x24‘ (3,7 m x 12,2 m)

Abb. 1d - Untere Sektion mit einer Breite von 14’ (4,3 m)

7
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Zusammenbau der unteren Sektionen bei mehrzelligen Aggregaten

Bei allen zweizelligen Modellen werden die beiden unteren Sektionen einzeln geliefert und in der Regel mithilfe eines Ausgleichkanals
verbunden. Bei allen dreizelligen Modellen werden die drei unteren Sekfionen einzeln geliefert und in der Regel mithilfe von zwei
Ausgleichskanalen zwischen den jeweiligen Sektionen verbunden.

Um das Austreten von Wasser zwischen den Wannensektionen zu verhindern, sind diese Aggregate zusétzlich noch mit waagerechten
Tropfkanalen und senkrechten Spritzschutzvorrichtungen je Ausgleichskanal ausgerustet. Alle Aggregate haben einen oder mehr
waagerechte Tropfkandle sowie zwei senkrechte Spritzschutzvorrichtungen.

Ausgleichskanéle werden bei mehrzelligen Aggregaten standardmafkig angeboten. Mehrzellige Aggregate sind auch mit
aulienliegenden Ausgleichsanschlissen lieferbar, die an die bauseitige Rohrleitung angeschlossen werden kénnen.
Der (die) Ausgleichskanal(sle) entfallen, sofern aufsenliegende Ausgleichsanschliisse mitgeliefert werden.

Aggregate, bei denen der Ausgleichskanal lose mitgeliefert wird:

1. Installieren Sie eine der Wannensektionen auf der Stahlunterkonstruktion und sichern Sie diese durch Verschrauben.

2. Eine Stirseite des Ausgleichkanals ist mit 3/8" (10 mm) starken angeschweifsten Schrauben versehen. Reinigen Sie die
entsprechenden Bohrlécher am montierten Wannenteil und bringen Sie eine Lage Dichtband an, und zwar mittig Gber den
Bohrungen und der Aufsenkante. Die Papierschutzstreifen missen restlos vom Dichtband entfert werden.

3. Richten Sie die Bohrlscher der montierten Wannensektion und die angeschweifsten 3/8" (10 mm| Schrauben des Ausgleichkanals aus.
4. Legen Sie 3/8" (10 mm| Muttern und Unterlegscheiben auf jede Schraube und ziehen Sie diese an.
Befolgen Sie nun die Schritte 4 bis 12 wie nachstehend beschrieben.

Aggregate, bei denen der Ausgleichskanal bei Lieferung bereits an einer Zelle montiert ist:

1. Installieren Sie die Wannensektion mit dem werkseitig montierten Ausgleichskanal wie zuvor beschrieben.

2. Reinigen Sie die Flanschanschlisse des Ausgleichkanals an dem Ende, der vor Ort noch zu verbinden ist. Bringen Sie eine Lage
Dichtband auf dem Flansch an, und zwar mittig Gber den Bohrungen und der Aufsenkante. Die Papierschutzstreifen missen restlos
vom Dichtband entfert werden.

Séubern Sie die Anschlussfléche des Ausgleichkanals von Schmutz, Fett und Feuchtigkeit.

4. Befestigen Sie nun die zweite Wannensektion mit dem nebenliegenden Ausgleichskanal auf dem Stshltréger, wie in den
nachfolgenden Abbildungen dargestell.

5. Richten Sie die Bohrlscher und Offnung des Ausgleichkanals mithilfe von Zentrierbolzen (bauseits zu stellen) aus, wahrend Sie das
zweite Unterteil gegen die Flanschverbindung fihren.

6. Befestigen Sie sémtliche Schrauben mithilfe von 3/8" (10 mm|] Muttern und Unterlegscheiben.
Verschrauben Sie nun die zweite untere Sektion auf dem Stahltréger.

8. Entfernen Sie die 4" (6 mm) Schrauben, mit denen die Halteklammern des Tropfkanals am Blech befestigt sind. Legen Sie den
Troptkanal Uber die angrenzenden Flansche der Wannensektion. Drehen Sie die Halteklammern um und verschrauben Sie diese.

9. Sofern mehrere Tropfkanéle vorhanden sind, ist zunéchst Dichtband anzubringen (wie in Abb. 2b dargestellt]. Eine durchgehende
Verbindung der Kanéle schaffen Sie, indem Sie eine selbstschneidende 5/16" (8 mm) Schraube durch das Tropfkanalende mit
dem grofseren Bohrloch in das Tropfkanalende mit dem kleineren Bohrloch drehen. Bei Edelstahlaggregaten werden 5/16" (8
mm) Edelstahlschrauben- und Muttern verwendet.

10. Setfzen Sie das senkrechte Spritzschutzblech in den Winkel zwischen den senkrechten Halterungen. Bei verzinkten Aggregaten
wird der senkrechte Spritzschutz mithilfe von selbstschneidenden 5/16" (8 mm) Schrauben befestigt; bei Edelstahlausfihrungen
werden 5/16" (8 mm) Edelstahlschrauben- und Muttern verwendet (siehe Abb. 2b).

11. Befestigen Sie die Unferseite des senkrechten Spritzschutzes mithilfe von 5/16" (8 mm) Schrauben und Dichtband am Tropfkanal
(wie in Abb. 2b dargestellt].

12. Dieser Arbeitsschritt gilt nur fir Aggregate mit einem Abstand von 130 mm zwischen den Zellen: Setzen Sie den zusétzlichen
oberen Tropfkanal in die oberen Flanschverbindugen der Wannensektion (wie in Abb. 2b dargestellt). Die Befestigung am
senkrechten Spritzschutz erfolgt mithilfe von 5/16" (8 mm| Schrauben [bei verzinkten Aggregaten| oder Edelstahlschrauben- und
Muttern bei EdelstahlausfGhrungen.
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WERKSEITIG MONTIERTER
AUSGLEICHSKANAL

TROPFKANAL

OBERER
JCHLUSSKANAL*

SENKRECHTER
SPRITZSCHUTZ

b SENKRECHTER
SPRITZSCHUTZ

HALTEKLAMMER

SPRITZSCHUTZ

SEITENBLECH AUSGLEICHSKANAL

) DICHTBAND
*Only applies on multi-cell units with 5.125” (130 mm) spacing

Abb. 2a - Montage von Tropfkanal und senkrechtem Spritzschutz

5/16" (8 mm)
BLECHSCHRAUBEN (VERZINKT) ODER
EDELSTAHLSCHRAUBEN (ROSTFREI)

SEALER
BLECHSCHRAUBEN (VERZINKT) TROPFKANAL TAPE
ODER EDELSTAHLSCHRAUBEN

(ROSTFRE)

HALTEKLAM

Pd
DIESE
BOHRUNGEN

ERFOLGEN
VOR ORT

ANBRINGEN
VON )
DICHTBAND ¢

ENDBLECH

TROPFKANALSEKTIOM

Abb. 2b - Montage von Tropfkanal und senkrechtem Spritzschutz
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Verschlussplatte Ausgleichskanal:
Mehrzellige Aggregate

KTROPFKANAL

Die Verschlussplatte(n) ist sind) als Zubehsr erhaltlich, um die
Wannensektion fur den Betrieb von nur einer Zelle oder
periodische Reingiungs- und Wartungsarbeiten abzusperren.
Die optionale Verschlussplatte ist auf Wunsch werkseitig auf
dem Ausgleichskanal mithilfe von Fligelmuttern befestigt.

A\

Bei Aggregaten, die unter normalen Betriebsbedingungen
keine Verschlussplatte benstigen, kann diese durch

Entfernen von Fligelmuttern, Unterlegscheiben und
Dichtband ausgebaut werden. Die Unterlegscheiben und
Flugelmuttern sind im Anschlufy wieder anzubingen, um einen
leckagefreien Betrieb des Ausgleichkanals zu gewshrleisten.

VERSCHLUSS- Al LEICHS-
PLATTE K,LAJEJ%\L cHS

HALTE-
KLAMMER

Abb. 3 - Einbau der Verschlussplatte

Anbringung von Dichtband

Nachdem die Wannensektion auf den Stahltréger gesetzt und verschraubt worden ist, sollten die oberen Flanschverbindungen
abgewischt werden, um Schmutz und Feuchtigkeit zu entfernen. Das Dichtband ist so anzubringen, dass es die Schraublécher an den
Seitenflanschen mittig abdeckt, und zwar Uber die gesamte Lange aller Seiten. Auf den Endflanschen (Flansche ohne Schraublécher)
sind zwei Streifen Dichtband anzubringen, die sich Uber die gesamte Lange des Endflansches Uberlappen mussen.

Das Dichtband muss an den Ecken iberlappen, wie in Abb. 4a dargestellt. Das Dichtband sollte vorzugsweise durchgehend entlang
der unverschraubten Endflansche verlegt werden.

Entfernen Sie grundsstzlich die Papierschutzstreifen vom Dichtband.

Bei allen Modellen mit zwei oder mehr Sektionen muss das Dichtband auch Gber die gesamte Lange der inneren Verbindungsflansche
angebracht werden (wie in Abb. 4b dargestell).

2 UBERLAPPENDE LAGEN 1LAGE DICHTBAND MITTIG
DICHTBAND AN DEN ECKEN UBER DEN SCHRAUBLOCHERN

2 UBERLAPPENDE
LAGEN
DICHTBAND
AN DEN ECKEN

NS%

NS

STIRNSEITE LANGSSEITE

1LAGE
DICHTBAND
CMITTIG
UBER DEN
SCHRAUBLOCHERN

~

Abb. 4a - Dichtband auf den Flanschen Abb. 4b - Detailansicht Mittelverbindung bei Aggregaten
der Wannensektion mit vier oberen Sektionen
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Zusammenbau oberer Sektionen

Zum Anheben und Endpositionieren sind Hebedsen in den oberen Ecken der oberen Sektion angebracht. Der Mindestabstand ,H”

zwischen dem Haken des Krans und dem Anschlagspunkt des Oberteils ist unbedingt einzuhalten, um eine Gberméfige Belastung an

den Hebepunkten zu vermeiden. Die Mindestmafze fir den Abstand ,H" finden Sie in nachstehender Tabelle 3. Die Sektion darf nicht

Uber I8ngere Strecken oder in Gefshrenbereichen am Kranhsken transportiert werden, aufser es sind Sicherungsseile unter der Sekfion

befestigt. Hinweise zur korrekten Anordnung finden Sie im Abschnitt ,Ldngere Hubwege” auf Seite 12. Dass Aggregat muss tber alle an

der Sektion vorgesehenen Hebepunkte angehoben werden; die Anzahl an Hebedsen pro Baugrofke Aggregat finden Sie in Tabelle 2.
@

Breite Lénge Mindestabstand | Anzahl an
der Sektion der Sektion JH” Hebedsen
Fufy Meter Fufy Meter Fufy Meter | Anzahl
4 1.2 5 1.5 4
1. 1. 4
4 1.2 6 8 8
9 2.7 8 2.4 4
12 3.6 1 34 4
6 1.8 8.5 2.6 9 27 4
9 27 9 27 4
7 2.24 12 3.6 10 3 4
18 5.5 14 43 8
6 1.8 2.1 4
7.5 2.4 8 2.4 4
9 27 27 4
10.5 3.2 10 3 4
8/85 | 24/26
12 3.6 10 4
14 43 12 3.6 4
18 5.5 14 43 8
21 6.4 17 5.2 8
12 3.6 12 3.6 4
10 3
18 5.5 14 43 4
12 3.6 12 3.6 4
14 43 13 4 4
12 3.6
18 5.5 14 43 4
20 6 15 4.6 4
18 5.5 18 5.5 14 43 4
24 7.3 17 52 4
14 43
26 7.8 22 6.7 8

Tabelle 3 — Mindestabstand ,H" bein Anheben der oberen Sektionen

Informationen zu Einheiten, die in 3 Abschnitten pro Zelle geliefert
werden, finden Sie unter , Lieferung in 3 Abschnitten” auf Seite 12.

Abb. 53 - Obere Sektion eines 4’ (1,2 m) breiten
Aggregates mit zwei Ventilatoren

Abb. 5b ~Obere Sektion eines 8’ (2,4 m) breiten
Aggregates mit zwei Ventilatoren

Abb. 5¢ - Obere Sektion eines 8’ (2,4 m) breiten
Aggregates mit zwei Ventilatoren
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Langere Hubwege

HINWEIS: Hebevorrichtungen und Schékel diirfen nur zur endgiltigen Positionierung und zum Transport aufserhalb von
Gefahrenbereichen verwendet werden. Bei deren Nutzung fir léngere Hubwege missen zusétzlich Sicherungsseile unter den
Sektionen angebracht werden.

Sicherungsseile und Palletten missen vor der endgltigen Positionierung des Aggregates entfernt werden.

Die bevorzugte Methode bei langeren Hubwegen ist die Verwendung von Sicherungsseilen unter dem Aggregat
(wie in Abb. 6 dargestellt). Um Schaden an den oberen Flanschen oder den Ventilatorzylindern zu vermeiden, sollten
grundsatzlich Spreizbalken zwischen den Seilen am oberen Ende der Sektion eingesetzt werden.

SPREIZ- SPREIZBALKEN
BALKEN

SICHERUNGSSEILE
SICHERUNGSSEILE

Abb. 6 - Lsngere Hubwege

Versand von 3 Sektionen

In einigen Fsllen wird ein Aggregat in 3 Sektionen (Ventilator, Gehsuse und Wanne) anstelle der standardmafsigen 2 Sektionen
(Ventilator einschl. Gehsuse und Wanne) geliefert. Hierdurch wird das Transportgewicht jeder einzelnen Sektion reduziert, was
wiederum die Grofe des fur die Montage erforderlichen Krans verringern kann. Auch zu verschiffende Aggregate werden in 3
Sektionen fransportiert, damit diese in einen Schiffscontainer passen.

Zusammenbau Gehausesektion

Dass Aggregat muss Uber alle an der Sekfion vorgesehenen Hebepunkte angehoben werden;
die Anzshl an Hebedsen pro Baugrsfie Aggregat finden Sie in Tabelle 4.

Breite Lénge Mindestabstand | Anzahl an
der Sektion der Sektion H” Hebeé6sen
Fufs Meter Fufs Meter Fufst Meter [ Anzahl
10 or 12 3or3.6 12 3.6 12 3.6 4 H
12 3.6 14 4.3 14 4.3 4
10or12 | 3or3.6 18 5.5 17 5.2 4
12 3.6 20 6 18 55 4
14 4.3 24 7.3 17 52 6
14 4.3 26 7.8 22 6.7 6

Tabelle 4 - Mindestabstand ,H" bei einer Vierpunkt-Anhebung

hs ki
der Gehausesektion Abb. 7a - Vierpunkt-Anhebung einer Gehsusesektion

mit zusatzlichen Hebedsen
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Die Gehsusesektionen von 14" x 24" und 14’ x 26" grofsen Aggregaten werden mit sechs Hebedsen geliefert und sollten mittels
Sechspunkt-Anhebung zusammengebaut werden (wie in Abb. 7b nachfolgend dargestellt).

SPREIZBALKEN

Abb. 7b - Sechspunki-Anhebung einer 14’ x 24" und 14’ x 26" grofen
Geh3usesektion mit zusstzlichen Hebedsen

Zusammenbau Ventilatorsektion

HINWEIS: Dieser Abschnitt gilt nur fiir 10, 12° und 14" breite Aggregate. Firr alle anderen Baugréfen siehe Seite 9
(Zusammenbau oberer Sektionen).

Beim separaten Anheben von Ventilator- und Gehausesektion wird der Schwerpunkt der Ventilatorsektion stark auf die Position des
Ventilatormotors und der wichtigsten Antriebskomponenten hingelenkt. Um zu vermeiden, dass die Ventilatorsektion in einem schrégen
Winkel angehoben wird, ist eine Anhebung Uber drei Hebepunkte erfoderlich.

In diesem Fall wird vom Werk eine zusstzliche Hebedse an der mechanischen Lagerbockeinheit angebracht. Die Schakel auf dem
Ventilatordeck, die sich in der Néhe des Ventilatormotors befinden, werden entfernt.

In Abbildung 8 wird die korrekte Dreipunkt-Hebemethode fur die Ventilatorsektion dargestellt. Der Mindestabstand ,H" zwischen dem
Haken des Krans und der Oberkante der anzuhebenden Sektion ist unbedingt einzuhalten, um eine Ubermakige Belastung an den Schakeln
zu vermeiden. In Abbildung 9 ist wird die korrekte Sechspunkt-Hebemethode fur eine 14" x 26" grofie Ventilatorsektion dargestellt.

Mindestabstande ,H" zum sicheren Anheben der Ventilatorsektion bei einer Dreipunki- oder Sechspunkt-Anhebung sind in Tabelle 5
aufgefthrt.

Linge Mindestabstand ,H” MindestaPstand oH" Anzahl an
Sektion Standardventilator | X1 geray scharmer | ;pehissen
Ventilator
Fufp | Meter Fufs Meter Fufs Meter Anzahl
12 3.6 12 3.6 15 4.6 3
14 43 13 4 17 5.2 3
18 5.5 14 43 19 5.8 3
20 6 15 4.6 21 6.4 3
24 7.3 17 52 18 55 3
26 7.8 22 6.7 27 8.2 6

Tabelle 5 — Mindestabstand ,H" beim Anheben der Ventilatorsektionen

Abb. 8 - Dreipunkt-Anhebung

13
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Abb. 9 - Sechspunkt-Anhebung einer 14" x 26” groen Ventilatorsektion

Vor dem Absenken der Ventilator- auf die Gehsusesektion missen die Seitenflansche der Gehsusesektion vom Monteur gereinigt und
mit Dichtband versehen werden. Auch die Enden sind zu reinigen und mit 2 Uberlappenden Lagen Dichtband zu versehen. Beachten Sie
hierzu die Anweisungen im Abschnitt ,Anbringung Dichtband” dieser Broschire.

Zur Ausrichtung von Ventilator- und Gehausesektion sollten Zentrierbolzen verwendet werden. Der Monteur muss die Endrahmen
der Ventilatorsektion an den Endrahmen der Gehsusesektion und die Seitenrahmen der Ventilatorsektion an den Seitenrahmen der
Gehsusesektion befestigen (mithilfe von selbstschneidenden Schrauben bei verzinkten Aggregaten oder Edelstahlschrauben bei
Edelstahlausfuhrung).

HINWEIS: Ventilatorschutzgitter und deren Trégerkonstruktion werden im Falle einer Lieferung von drei Sektionen lose mitgeliefert.
Beide Teile sind nach dem Zusammenbau der Sektionen zu installieren.

Montage der oberen Sektion auf der unteren Sektion

Vor der Montage der beiden Sektfionen sind sémtlliche losen Teile aus der Wanne zu entfernen.

Reinigen Sie die Flansche an der Unterseite der oberen Sektion. Uberpriifen Sie, ob die Anschliisse der Wasserverteilung im Oberteil
mit den Anschlissen im Unterteil Ubereinstimmen (siehe zertifizierte Aggregatezeichnung). Die Aggregate sind werkseitig mit
Markierungen auf jeder Sektion versehen (d.h. Al der Wannensektion passt zu Al der Ventilatorsektion).

Senken Sie das Oberteil bis auf wenige cm oberhalb der Wannensektion ab, ohne dass sich beide Sektionen berthren und das
Dichtband beschadigt wird. Verschrauben Sie alle vier Ecken. Mithilfe von Zentrierbolzen 5%t sich dieser Vorgang vereinfachen.

Bringen Sie die verbleibenden Schrauben von aufsen beginnend zur Mitte hin an. Verschrauben Sie sémtliche Lécher der Langsseiten;
an den Stimseiten sind keine Befestigungen erforderlich.

Endpositionierung mithilfe von Zentrierbolzen

Zentrierbolzen sind Werkzeuge, mit deren Hilfe die Lécher in den Flanschen der oberen und unteren Sektion vor der endgultigen
Verschraubung ausgerichtet werden kénnen. Zum Zeitpunkt, bei dem die Zentrierbolzen zum Einsatz kommen, ist die untere Sektion
bereits auf der Stahltragerkonstruktion verankert. Das Dichtband ist auf den Flanschen der unteren Sektion angebracht worden, und
das Oberteil schwebt nun Uber der unteren Sektion.

Setzen Sie je einen Zenfrierbolzen in jedes der Eckschraubenldcher, so dass die oberen und unteren Flansche bei eingeschrankter
Seitwartsbewegung bestmaglich susgerichtet sind.

Bei Aggregaten, die I8nger als 12" sind [,L” > 12) sollte der Zentrierbolzen bei einem mittleren Paar Schraublécher in den
Verbindungsflansch eingesetzt werden, um eine korrekte Ausrichtung maoglich zu machen.

HINWEIS:

Bei mehrzelligen Aggregaten sind die Seitenflansche, die sich zwischen den Zellen befinden, vom Inneren des Aggregates aus zu
erreichen.

Wenn der Zugang nur begrenzt méglich ist, kénnen die Schrauben durch die Gegenflansche nach oben geschraubt werden.
Sémtliches Montagezubehér wird von EVAPCO zur Verfigung gestellt; die Zentrierbolzen sind bauseits zu stellen.
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Aggregate Schraubengréfie

5/16" (8 mm) selbstschneidende Schrauben (sofern verzinkt)
5/16" (8 mm) Edelstahlschrauben und Muttern (sofern Edelstahl)

Alle anderen 3/8" (10 mm) Schrauben und Muttern (verzinkt oder Edelstahl)

4' (1.2 m) breite Aggregate

Tabelle 6 - Schraubengrofe

KRR
QARIIRK
RIKKE
KRKKK
SSRAKKES” /)
S.%.9:> g4

Abb. 10 - Zusammenbau von unterer und oberer Sektion —
ein- und mehrzellige Aggregate
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Zusammenbau von Aggregaten, die in Containern transportiert werden

7' (2.24 m) breite Aggregate der AT-Baureihe sind fur den Versand in Exportcontainern im Rashmen von Uberseetransporten optimiert.
Je nach Aggregategrofse und Zubehdroptionen gibt es verschiedene Versandkonfigurationen (wie nachfolgende in Tabelle 7 beschrieben).

Konfiguration Baugréfie Standardventilator Ge\r/it:lstci:ll; ?:,Ter Exfra\g:rr"a:itll:;:::rmer
7'x9 (1) 20° (1) 20° (1) 20
_ 7' x 12" (1) 40’ (1) 40’ (1) 40’
Einzeller
7' x14' (1) 40" HC (1)40"HC (1) 40" &.(1) 20
7' x 18’ (1) 40" HC (1) 40" & (1) 20° (1) 40" & (1) 20°
14'x 9’ (1) 40" HC (1) 40" & (1) 20° (1) 40" & (1) 20°
14" x 12’ (1) 40" HC & (1) 20 (2) 40 (2) 40
14" x 14 (3) 40’ (3) 40’ (3) 40
Mehrzeller 14’ x 18’ (3)40"HC (3)40"HC (3)40"HC
7' x24' (1)40"HC & (1) 20 (2) 40 (2) 40
7' x 28’ (3) 40° (3) 40° (3) 40°
7" x36' (3) 40’ (3) 40’ (3) 40’
Tabelle 7 - Erforderliche Containergrofe
HINWEISE:

e HCsteht fiir ,High Cube”. High-Cube-Container sind um 30 cm héher als Standard-Container

«  Die Anzahl erforderlicher Container basiert auf Standardaggregaten. Jegliche Kundenanpassung oder Zubehérteile kénnen

die Anzahl an benétigten Containern veréndern

Nachstehende Abb. 11 zeigt ein Beispiel fur den Versand eines 7' x 18" grofsen Aggregates in einem HC-Container. Der HC-Container
bietet den Vorteil, dass der Ventilatorzylinder an der Ventilatorsektion montiert verschickt werden kann. In einem solchen Fall wird die
Ventilatorsektion lose mit der Wannensektion verschraubt.

VENTILATORSEKTION

“F
g

ke

Abb. 11 - Versand mittels 40’ (12 m) HC-Container

.
/< i Ml
: [0]
ANNENSEKTION HEBEOSEN .
WANNENS © GEHAUSESEKTION
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Abb. 12 zeigt den Versand eines 7' x 9’ groken Aggregates in einem 20" Container mit Standardhshe. 20" Container stehen nicht fur
eine HC-Konfiguration zur Verfugung; daher missen die Ventilatorzylinder lose verschickt und vor Ort montiert werden.

VENTILATORSEKTION
10 ] 1 O]

=
H

i

I T I T I 0T TN I I [ I T 0T T I [ I I I I [TIT T T I T\ I I I I

WANNENSEKTION HEBEOSEN GEHAUSESEKTION

Abb. 12 - Versand mittels 20" Container mit Standardhohe

Anleitung zum Zusammenbau des Ventilatorzylinders:

1. Richten Sie die Markierungen auf dem Ventilatordeck aus, um eine korrekte Ausrichtung zu gewshrleisten.
2. Stellen Sie sicher, dass die Ventilatoreinheit innerhalb des Zylinders zentriert ist, bevor Sie den Zylinder befestigen.

AUSBLASZYLINDER
(IN'ZWEI HALFTEN GETEILT)

ZUSAMMENBAU
MITHILFE VON @ 5/16" (8 mm|
SCHRAUBMATERIAL

Abb. 13 - Ceteilter Ventilatorzylinder fur Transport in Container mit Standardhshe
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Abb. 14 zeigt ein 7' x 12" grofies Aggregat mit exira gerduscharmem Ventilator in einem 40’ Container mit Standardhshe. Jedes fir den
Containerversand vorgesehenes Gerat mit extra gerduscharmem Ventilator wird in 3 Teilen versendet, wir nachfolgend dargestellt.

VENTILATOR-
SEKTION
I, ]
il
il
il
{3
E o
P [0
WANNENSEKTION HEBEOSEN GEHAUSESEKTION

Abb. 14 - 40" Container mit Standardhohe, Aggregat mit extra gerduscharmem Ventilator

Nach dem Entladen der Sektionen aus dem Versandcontainer sind die nachfolgenden Schritte zu befolgen, um den Zusammenbau
abzuschliefsen. Nehmen Sie das Inhaltsverzeichnis zu Hilfe, um die Abschnitte zu finden, die Sie bei der Ausfuhrung unterstitzen kdnnen.

1. Ventilatorsektion von der Wannensektion abschrauben.

2. Ventilatorsektion anheben und mithilfe des Abschnitts ,Versand von 3 Sektonen” auf der Gehgusesektion montieren.
3. Wannensektion mithilfe des Abschnitts ,Zusammenbau untere Sektion” montieren.
4

Obere Sektion (Ventilator + Gehéuse] anheben und mit Hilfe des Abschnitts ,,Zusammenbau oberer Sektionen” und
.Montage der oberen auf der unteren Sektion” befestigen.

Die nachfolgende Abbildung dient als Beispiel, wie Aggregatewannen fur den Containerversand in Bezug auf loses mitgeliefertes
Zubehdr genutzt werden (wobei das Bild nicht mafkgeblich fur alle maglichen Zubehsdroptionen ist]. Wartungsbihnen und Leitern
werden an der Oberseite des Geh3uses befestigt.

PUMPENMOTOR*
VENTILATORMOTOR
STEIGROHR MOTOR DAVIT /
SCHWENKARM
BOX MIT
MONTAGEZUBEHOR WASSERAUFPRALLSCHALL-

DAMMELEMENTE

* Nur bei Riickkiihlern und Verflussigern, nicht bei Kihltirmen
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Installation von wasserdichten Zwischenwanden und Feuerschutzwinden

In einigen Fallen wird ein mehrzelliges Aggregat mit wasserdichten Trennwanden bestellt, um einen unabhangigen Zellbetrieb

zu ermoglichen. Fur die korrekte Montage von Ober- auf Unterteil missen die Verbindungsflansche zwischen den Zellen
zuganglich sein. Um diesen Zugang zu erleichtern, wird die obere wasserdichte Trennwand zur vor Ort Installation lose mitgeliefert
(Informationen zur Installation siehe Abb. 15).

HINWEIS: Die nachstehende Anleitung und Anordnung gilt auch fir FM-zugelassene, mehrzellige Aggregate. In diesem Fall
werden die Trennbleche als (FM-) Trennbleche bezeichnet.

OBERES TRENNBLECH ZUM LOSEN R A
VERSAND ZUR VOR ORT MONTAGE, D U FSlCHT
NACHDEM DAS AGGREGAT
¥ S o ZUSAMMENGEBAUT IST
N

| [SOFERN NOTWENDIG)
* (8]1/4°D (6 mm) - 20x 25 mm KEHBTE%SENN?SEITEN ||
LG HHCS MIT VOLLGEWINDE
, ANBRINGEN
\\\\
N - I
~ R —
: I
I — I
b O
~
) \IJJ //== - 2
[} E S
N (8] UNTERLEGSCHEIBEN

1/4"@ (6 mm)
—=L1 |0 O

DICHTBAND UND
VERSIEGELUNG SOFERN

p

(2) MONTAGEKANALE, WERKSEITIG
VOR DEM VERSAND INSTALLIERT

UNTERES TRENNBLECH, WERKSEITI

VOR DEM VERSAND INSTALLIERT. NOTWENDIG
KANN BEI AGGREGATEN, BEI DENEN
DIE ZELLEN STIRNSEITIG AUFEINANDER 3 (8)1/4"D (6 mm|
TREFFEN ([END-TO-END), e MESSING-NIETMUTTERN

AUS EINEM STUCK BESTEHEN

% FLUGELSCHRAUBEN
%SCHMUBEN

UNTERES
TRENNBLECH

Abb. 15 - Oberes Trennblech/Feuerschutzwand, Installation vor Ort
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Zusammenbau werkseitig montierter Aggregate

Tabelle 8 listet die Aggregate auf, bei denen Ober- und Unterteil bereits werkseitig montiert sind, und gibt den empfohlenen
Mindestabstand ,H" an, der fur den Hebekran von Bedeutung ist. 10 (3 m), 12" (3,6 m) und 14" (4,3 m) breite, einzellige Aggregate
kénnen nicht ohne Modifikationen werkseitig montiert zussmmengebaut werden. Mehrzellige Aggregate konnen grundsatzlich nicht
werkseitig montiert geliefert werden.

HINWEIS:

Bei allen Aggregaten, die nicht in der nachstehenden Tabelle aufgefiihrt sind, ist eine werkseitige Montage nicht méglich.

Bei Aggregaten mit zwei Ventilatoren pro Oberteil (Modelle AT 14-2E9 bis AT 14-3G12) missen grundsétzlich Traversen zwischen
den Seilen am Oberteil des Gerétes verwendet werden, um Schéden an den Ventilatorzylindern zu vermeiden.

Breite Lange Mindestmafs
der Sektion der Sektion Abstand ,H”
Fufs Meter Fufs Meter Fufy Meter
4 12 5 1.5
1. 1.
4 1.2 6 8 8
9 27 8 2.4
12 3.6 n 3.4
6 1.8 8.5 2.6 7 27
9 2.7 2.7
7 224
12 3.6 10 3
6 1.8 7 27
7.5 24 2.4
9 27 9 27
8/8.5 2.4/2.6
10.5 32 10
12 3.6 10 3
14 43 12 3.6

Tabelle 8 - Mindestabstand “H" fir das Anheben werkseitig

montierter Aggregate

20

Abb. 16a - 4’ (1,2 m) breites Aggregat mit zwei
Ventilatoren, werkseitig montiert
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Abb. 16b - 8,5 (2,6 m) breites Aggregat,
werkseitig montiert
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Montage des aufsenseitigen Motors — Keilriemenantrieb

Bei allen Aggregaten, die schmaler als 10" (3 m| sind, werden die Motoren auken am Aggregat installiert, in einer Konfiguration, bei
der die Welle nach oben zeigt (wie in Abb. 17a und 17b dargestellt]. Aufgrund von Restriktionen hinsichtlich der Versandbreite kénnen
diese Motoren nicht am Aggregat montiert versendet werden, da sie Gber die Breite des Lastkraftwagens hinausragen wirden. Aus
diesem Grund werden der/die Motor(en), der/die Motorabdeckunglen), Befestigungsschrauben, Drehbolzen und Keilriemen lose in
der Kaltwasserwanne des Aggregates versendet. Fir die ordnungsgemafe Installation dieser Komponenten sind die nachfolgenden
Anweisungen Schritt fur Schritt zu befolgen.

Abb. 17a - Montage des aufzenseitigen Motors Abb. 17b - Montage von Motorabdeckung und
Powerband-Keilriemem

Machen Sie sich mit der Abbildung 17a vertraut, bevor Sie den Motorsockel am Aggregat installieren.
Hangen Sie den Haken der Hebevorrichtung in das Loch A, welches sich oben auf dem Motorsockel befindet.
Heben Sie den Motorsockel B an und setzen Sie den Drehbolzen C in die Bohrung E sowie den Drehbolzen F in die Bohrung D.
Verschrauben Sie die Drehbolzen mit Unterlegscheibe und Mutter (nicht zu fest anziehen). Arretieren Sie den Drehbolzen C
mithilfe einer Kontermutter.

5. Setzen Sie die Gewindestangen G in die Bohrungen H. Arretieren Sie die Gewindestangen mit Unterlegscheiben und Splinten.
Setzen Sie Muttern und Unterlegscheiben auf das Gewinde der Gewindestangen. Diese befinden sich spater auf der Ruckseite
des Motorsockels, der im nachsten Schritt installiert wird.

6. Setzen Sie die Gewindestangen G in die Bohrungen )] des Motorsockels. Verschraube Sie diese mit Unterlegscheiben,
Federringen und Muttern. Entfernen Sie den Haken des Hebezeugs und fihren Sie den Motorsockel in Richtung obere
Aggregatesektion, um den Keilriemen installieren zu kénnen.

7. Bringen Sie den Powerband-Keilriemen K (Abb. 17b) auf die

INERINES

3 4

1 2
Riemenscheibe von Ventilator und Motor. Spannen Sie den + [ % % %
Riemen mithilfe von Muttern an den Gewindestangen, wobei \%
der Keilriemen nicht Uberspannt werden darf. Die Mitte des POSITION DER /
K?Hriemens sollte durch mafkigen Fingerdruck etwa / MOTORRIEMENSCHEIBE
%" (12,7 mm) nachgeben. VENTILATOR- JUSTIEREN
RIEMENSCHEIBE

8. Messen Sie die Ausrichtung der oberen und unteren Kante des [sofern nétig)
Motorsockels, um zu priifen, ob die Absténde zum Gehsuse
gleich sind. So kann gewshrleistet werden, dass die
Riemenscheiben korrekt ausgerichtet sind, zumal die
Antriebscheibe des Ventilators werkseitig voreingestellt ist.

9. Zur Endkontrolle kann eine Wasserwaage 0.8. von Riemenscheibe zu Abb. 18 - Uberpriifen der Riemenscheiben-
Riemenscheibe gelegt werden (wie in Abb. 18 dargestellt], wodurch eine Ausrichtung
4-Punkt-Auflageflsche entstehen sollte. Justieren Sie die Position der
Motorriemenscheibe bei Bedarf, bis ein Vier-Punkt-Kontakt erreicht ist.

10. Zur Installation der Motorabdeckung L sind die Scharniere auszurichten und die Scharnier-Stifte M einzusetzen (siehe Abb. 17b).

1. Schliefsen Sie die Motorabdeckung L und verschrauben Sie diese mithilfe von Flugelmuttern M.

HINWEIS: Fiir den européischen Markt muss eine zusétzliche Keilriemen-Abdeckplatte installiert werden.
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Montage des (optionalen) Schwenkarms fiir Motor und Getriebe

Schwenkarme werden von EVAPCO als optionales Zubehdr angeboten, um den Ausbau von Motor, Ventilatoreinheit oder Getriebe
zu erleichtern. Sie bestehen aus Motorgalgen und Montagesockel, der seitlich sm Aggregat neben der Zugangstir zu befestigen ist
(wie in Abb. 19 dargestellt]. Beide Teile werden lose in der Wanne des Aggregates mitgeliefert. Bei mehrzelligen Aggregaten ist die
Installation einer Hebevorrichtung an jeder Zelle vorgesehen. Installieren Sie den Schwenksockel wie folgt:

1. Richten Sie die Montageplatte mithilfe von 3/8" (10 mm) Schrauben und flachen Unterlegscheiben auf der werkseitig
vorgesehenen Aufnshme/Halterung aus.

2. Verschrauben Sie die Montageplatte mithilfe von 3/8" (10 mm| Unterlegscheiben, Sicherungsscheiben und Muttern an der
Halterung (wie in Abb. 20 dargestellt).

‘@ ’_}J

=1

MONTAGE- MONTAGESOCKEL
, SOCKEL
FUGANGSTUR () | || UNTERLEGSCHEIBE UNTERLEGSCHEIBE

MONTAGE- SCHRAUBE FEDERRING

(i kf SOCKEL MUTTER

wiRSCOTAGERATE Il || sonace
I | S50 MONTAGEPLATTE
[EH]
Abb. 19 - System mit Zwei-Punkt-Aufhdngung Abb. 20 - Befestigung der Montageplatte

Montage des aufsenseitigen Motors — Getriebe

1. Montieren Sie die Motorkonsole mithilfe von (4] 3/8"* (10 mm) x 17" (38 mm) Schrauben (Giteklasse 5) auf jeder Seite der
Konsole an der zugehérigen Halterung. Befestigen Sie kein Teil, bis Schritt 2 abgeschlossen ist.

2. Installieren Sie zusatzlich zu den Schrauben der Guteklasse 5 (2] 5/16" (8 mm) Sicherungsstifte auf jeder Seite der
Motorkonsole, wie in Abb. 21 dargestellt.

3. Verwenden Sie flache Unterlegscheiben, Federringe und Muttern, um die in Schritt 1 erwshnten Schrauben der Klasse 5 zu
sichern.

HALTERUNG ZUM
ANSCHRAUBEN DER
MOTORKONSOLE

3/8" (10mm| x 1-1/2" (38mm)
SCHRAUBEN

*2.6 m breite Kiihltirme
bendctigen (5) 3/8” (10 mm)
MOTORKONSOLE x 1%" (38 mm] grofe Schrauben
der Giiteklasse 5 auf jeder Seite
der Motorkonsole

5/16" (8 mm)
SICHERUNGSSTIFTE

Abb. 21 - Montage des aufienseitigen Motors bei Getriebeantrieb
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Installation und Ausrichtung schwimmender Wellen

Bevor Sie mit den folgenden Schritten fortfahren, ist sicher zu stellen, dass Motor und Getriebe in waagerechte Position gebracht und
ausgerichtet worden sind.

1.

5.

Montieren Sie die Antriebswelle sowie die zugehdrigen flexiblen Elemente mithilfe des mitgelieferten 3/8” (10 mm)
Montagezubehars auf der Eingangsseite des Getriebes. Sémtliche Schrauben, Federringe und Muttern werden mit den
Antriebswellen-Komponenten geliefert.

Bringen Sie die Stahlbuchsen in die flexiblen Verbundelemente auf der Motorseite.

Montieren Sie die Antriebswelle mit dem flexiblen Element unter Verwendung des mitgelieferten 3/8" (10 mm)
Montagezubehérs auf der Motorausgangswelle. Sémtliche Schrauben, Federringe und Muttern werden mit den
Antriebswellen-Komponenten geliefert.

Richtwerte hinsichtlich der Schraubendrehmomente finden Sie in der nachstehenden Tabelle. Diese Werte sind vom

Wellentyp abhangig.

Wellentyp Drehmoment-Richtwerte
LR_ 350 400 in-Ibs (33 f-lbs 45 Nm)
LR_375 400 in-lbs (33 ft-Ibs 45 Nm)
LR_450 145 in-Ibs (12 ft-Ibs 16 Nm)
LR_485 240 in-lbs (20 ft-lbs 27 Nm)

Amarillo Model 52 100 in-Ibs (8.33 ft-Ibs 11.30 Nm)
Amarillo Model 60 310 in-lbs (25.83 ft-Ibs 35.03 Nm)

Tabelle 9 - Torque Requirements for Floating Shaft Assemblies

Prifen Sie winklige und axiale Ausrichtungsfehler zwischen Antriebswelle und den Motor- und Getriebekupplungen.

il

Winkliger Ausrichtungsfehler Axialer Ausrichtungstehler

Abb. 22 - Uberpriifung der Winkel- und Axialverschiebung

Ein winkliger Ausrichtungsfehler 15t sich mithilfe einer Messuhr auf der Getriebeseite feststellen (wie in Abb. 23 dargestellt].
Befestigen Sie den Messuhrirdger an der Antriebswelle und positionieren Sie die Messuhrspitze so, dass sie am
gegenuberliegenden Seitenflansch ablesbar ist.

Wenn die Messuhr auf Null gestelltist, drehen Sie die Welle um 360° und zeichnen Sie die Messwerte der Uhr in
90°-Schritten auf.

Die zulassige Winkelausrichtung ist in Tabelle 10 angegeben.

Wellentyp Winklige Ausrichtung
LR_ 350 0.010in - 0.25 mm
LR_375 0.010in-0.25mm
LR_450 0.010in - 0.25 mm
LR_485 0.010in-0.25mm

Amarillo Modell 52 0.030in-0.76 mm
Amarillo Modell 60 0.035in - 0.89 mm

Tabelle 10- Winklige Ausrichtung

10. Wenn die winklige Ausrichtung innerhalb der in Schritt 9 erwdhnten akzeptablen Bereiche liegt, kdnnen alle Schrauben des

Getriebes fest angezogen werden.
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17.

Wiederholen Sie die Schritte 7, 8 und 9, um winklige Ausrichtungsfehler mithilfe einer Messuhr motorseitig zu prifen.
Wenn die winklige Ausrichtung innerhalb der in Schritt 9 erwshnten akzeptablen Bereiche liegt, kdnnen alle Schrauben des
Motors fest angezogen werden.

Uberprifen Sie mithilfe der Messuhr die Ausrichtung sowohl am Getriebe- als auch am Motorende erneut, um sicherzustellen,
dass beim endgultigen Anziehen der Schrauben kein Ausrichtungsfehler aufgetreten ist.

P
&) & ﬁ@
>Z|_|/

1 s

Uberpriifung eines winkligen Ausrichtungsfehlers Uberpriifung eines axialen Ausrichtungsfehlers mithilfe
mithilfe einer Messuhr eines Messschiebers

Abb. 23 - Uberpriifung winkliger und axialer Ausrichtungsfehler

Axiale Ausrichtungsfehler (Nabenabstand) lassen sich mithilfe eines Messschiebers sowohl auf der Getriebe- als auch auf der

Motorseite feststellen (siehe Abb.23).

Messen Sie — ohne die Welle zu drehen - den Spalt zwischen Wellen- und Nabenflansch an beiden Enden. Nehmen Sie vier (4)
Messungen um diesen Umkreis herum in Abstsnden von 90° vor.

Die zulgssige axiale Ausrichtung ist in Tabelle 11 dargestellt.

Wellentyp Nennabstand Toleranz
LR_ 350 0.43in (10.92 mm) +/-0.0Tin (+/- 0.25 mm)
LR_375 0.54in (13.72 mm) +/-0.01in (+/- 0.25 mm)
LR_450 0.43in (10.92 mm) +/-0.01in (+/- 0.25 mm)
LR_485 0.60in (15.24 mm) +/-0.02in (+/- 0.51 mm)
Amarillo Modell 52 0.785in (19.94 mm) +/-0.03in (+/- 0.76 mm)|
Amarillo Modell 60 0.785in (19.94 mm) +/-0.03in (+/- 0.76 mm)

Tabelle 11 - Axiale Ausrichtung

Die Installation lhrer schwimmenden Welle ist nun abgeschlossen.

HINWEIS: Alle schwimmenden Wellen werden lose mitgeliefert und miissen bauseits eingebaut und ausgerichtet werden.

Anbringung von Ventilator-Schutzgittern

Ab einer Breite von 10" (3 m) wird bei Aggregaten ein konischer Stitzrahmen fur das Ventilatorschutzgitter genutzt, um das Herabsinken
des Schutzgitters auf den Ventilatorzylinder zu verhindern. In manchen Féllen kann es aufgrund von Beschrankungen hinsichtlich der
Transporthohe erforderlich sein, den/die Rashmen fur den/die Ventilatorschutzgitter und den/die Schutzgitter zur bauseitigen Installation
lose mitzuliefern. Bitte befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen zur Installation der Komponenten auf dem/den Ventilatorzylinder(n).

1.
2.

Platzieren Sie den Stitzrahmen fur das Ventilatorschutzgitter oben auf dem Ausblaszylinders (wie in Abb. 24 dargestellt).

Legen Sie beide Hslften des Schutzgitters auf den Tréger. Jede Halfte ist mit Markierungen versehen, die mit denen auf dem
Zylinder Ubereinstimmen missen. Richten Sie die Ringdsen des Gitters entsprechend den Bohrungen auf dem Ausblaszylinder aus.

Befestigen Sie die beiden Gitterhlften mithilfe von Schellen (wie in Abb. 25 dargestell).

Nutzen Sie jede Bohrung fur die Befestigung des Schutzgitters am Ausblaszylinder (wie in Abb. 24 dargestellt). Verschrauben
Sie die Gitter und den Stitzrshmen an den vier” Auflagepunkten auf dem Ausblaszylinder.

*Schutzgitter bei Aggregaten mit extra geréuscharmen Ventilatoren haben acht Auflagepunkte.
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1/2" (13 mm) SCHRAUBE

STUTZRAHMEN
VENTILATORSCHUTZGITTER ‘\

‘ Ve 1/2" (13 mm) UNTERLEGSCHEIBE
J VENTILATOR- i ..—5/8" (16 mm) UNTERLEGSCHEIBE
SCHUTZGITTER
\ AUSBLASZYLINDER %
DES VENTILATORS [ ( — 1 D)

L —1/2" 13 mm| UNTERLEGSCHEIBE

Di—D‘\ 1/2" (13 mm) SECHSKANTMUTTER

Abb. 24 - Zusammenbau von Stitzrahmen und Ventilatorschutzgitter

[l

HINWEIS: Aufgrund europsischer Richtlinien werden hier manchmal alternative CE-konforme Schutzgitter mit einer Maschenweite
von 30 x 30 mm verwendet. Das Gitter ist in einem Abstand von 120 mm zur Hinterkante der Ventilatorfliigel montiert.

Abb. 25 - Montage & Anordnung der Schellen

Installation schrég angeordneter Leitern (nicht fir den européischen Markt erhétlich)

Sofern schrég anzuordnende Leitern im Lieferumfang fir das Aggregat enthslten sind, werden diese in der Wanne des Gerates
verschickt. Pro Zelle wird eine schrég anzuordnende Leiter geliefert. Die Montage ist bei jeder Zelle identisch, es sei denn, in den
technischen Unterlagen ist etwas anderes vermerkt.

Schraég angeordnete Leitern werden an mindestens drei Punkten befestigt. An jedem Befestigungspunkt wird die Leiter mit einer
Leiterhalterung versehen. Die Halterung sieht wie ein Metallkasten aus und ist als Komponente ,d” in nachfolgender Abb. 26
dargestellt. Die oberen beiden Halterungen werden starr an der Leiter befestigt und sind nicht justierbar. Diese beiden Halterungen
definieren den Neigungswinkel der Leiter. Die untere(n) Halterung(en) ist (sind) justierbar.

Zur Montage der Leiter(n) sind die folgenden Schritte auszufihren; nehmen Sie Abb. 26 hinzu:

STELLSCHRAUBE (E) MONTAGE
[SOFERN GEEGNET)\sCHIENE (B\
A N\~

_f:‘:lﬂ ]

u

(i &
s
n

u

> MONTAGELOCHER (A)

e
I
MONTAGE-

SCHRAUBEN (C) /
HALTERUNG (D)

Abb. 26 - Detailzeichnung Leiter, Halterung & Montageschiene
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LEITERN WERDEN LOSE Zy
/ MITGELIEFERT ZUR VOR ORT
MONTAGE (DURCH DRITTE)

GANGSTUR
I
_\

W

N

Lf
m
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Abb. 27a - Frontansicht Leiter Abb. 27b - Seitenansicht Leiter

1. Entfernen Sie die Befestigungsschrauben der Leiterhalterung (a) von der Montageschiene (b) an der Wannen- und
Gehausesektion.

2. Losen Sie die Halterung und die Montageschrauben (c), entfernen Sie diese aber nicht.

3. Schieben Sie die Halterung (d) tber die Montageschiene (b), die sich and der Wannen- und Gehsusesektion befindet.
Entfernen Sie die Halterung (d) nicht von der Leiter.

4. Richten Sie die Schrauben aus und befestigen Sie die Montageschrauben der Halterung (s) wieder, indem Sie diese durch
Halterung und Schiene (b) eindrehen.

5. Ziehen Sie alle Schrauben an.

6. Ziehen Sie - wenn méglich - die Stellschraube (e] in der justierbaren Halterung fest.

HINWEISE:
Die obere Sektion des Aggregates muss in Bezug auf die untere Sektion sorgfsltig ausgerichtet sein.

Alle Halterungen fiir die Montage der Leitern missen sich auf derselben Seite des Gerétes befinden. Ziehen Sie hinsichtlich
der ordnungsgeméfzen Ausrichtung die technischen Unterlagen hinzu.

Schrég angeordnete Leitern sind nicht CE-konform und daher nicht fir den européischen Markt erhéltlich.
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Installation von Wartungsbiihne und vertikaler Leiter

Sofern Ihr Aggregat mit einer externen Wartungsbihne und vertikaler Leiter susgeristet ist, werden die Teile in der Wanne des
Aggregates mitgeliefert. Sollten andere Zubehérteile, die ebenfalls in der Wanne transportiert werden, die Unterbringung von Bihne
und Leiter behindern, werden diese beiden Teile lose auf dem LKW mitgeliefert. Wartungsbihnen werden vor dem Versand teilweise
zusammengebaut, um die vor Ort Monfage zu erleichtern.

In der Regel gibt es pro Ventilatorsektion eine Wartungsbihne inklusive Leiter. Einzelheiten hierzu entnehmen Sie bitte den
auftragsbezogenen technischen Unterlagen aus dem Werk.

Wartungsbithne und Leiter sollten erst nach dem vollstdndigen Zusammenbau des Aggregates angebracht werden.
Befolgen Sie hierzu die Anweisungen der nachfolgenden Zeichnung.

BEFESTIGEN SIE DIE LAUFFLACHE

SAMT RAHMEN MIT DEN

BESCHLAGE AUF DER LEITER VERBINDUNGSSCHIENEN
Q MITTELS 5/8" (16 mm)

SCHRAUBEN

VOR ORT ANGEPASST

DIAGONALER
TRAGER = BEFESTIGEN SIE DEN
DIAGONALEN TRAGER
MIT DER LAUFFLACHE

WERDEN

/ \ 4 \
) \ SAMT RAHMEN
IS MITTELS 5/8" (16 mm
MLl 441116 el iR
[REF) Y/,
\ / /
VERBINDUNGS- LAUFFLACHE LAUFFLACHE

SCHIENE = SAMT RAHMEN B
AMACCRECAT - DETAIL A DETAILB

HANDLAUF-FITTINGS MITTELS
3/8" (10 mm) SCHRAUBEN DER

KLASSE 5 AN DER VORDEREN
FUSSTRITTPLATTE BEFESTIGEN

SAMT RAHMEN

>

B

LAUFFLACHE SAMT RAHMEN MITTELS
5/8" (16 mm) SCHRAUBEN AN DEN
VERBINDUNGSPLATTEN BEFESTIGEN

VON DER SPITZE
DER FUSSTRITT-
PLATTE ZUR
SPITZE DES FTG

VERBINDUNGS-

UNTERE

o m:
N\ SCHIENE AM SCHIENE AM
g AGGREGAT
DIAGONALER
BEFESTIGEN SIE DIE TRAGER
LEITERHALTERUNG AN DER HALTERUNG
UNTEREN BEFESTIGUNGSSCHIENE FUR GELANDER N\ /
MIT GEWINDESCHRAUBEN HALTERUNG - VORDERE
DES TYPS M8 (3/8" FUR LEITER
15/87) DETAIL C DETAIL D FUSSSCHUTZPLATTE DETAILE
HINWEIS:

GITTERROST WIRD AUS GRUNDEN DER UBERSICHTLICHTKEIT NICHT DARGESTELLT

Abb. 28 - Allgemeine Anordnung der Wartungsbihne - Konfiguration A
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Installation von Wartungsbiihnen und vertikalen Leitern

Ubliche Position (sofern umsetzbar);
die Halterung kann sich an anderer
Stelle befinden

Entfernen Sie die Umverpackung
der Leiterhalterung und montieren
Sie diese mit dem mitgeliefeferten
Montagezubehér

—

Befestigen Sie die Leiterhalterung

. - N am Aggregatesockel mittels
Befestigen Sie die Laufflache S

mit den Verbindungsschienen 3/8" (10 mm) Schrauben

mittels 5/8" (16 mm)

Schrauben

Befestigungswinkel
der Leiter

Befestigen Sie den
diagonalen Tréger
mit der Lauffldche

II o mittels 5/8" (16 mm)
Schrauben
]
\ o
Y
Plattformaufnahme

\

\ Plattformaufnahme
Lauffiichen-/ ——" Diagonaler Tréger— DETAILANSICHT B~ L2ufflachen/ \(
Plattformaufnahme
DETAILANSICHT A DETAILANSICHT C

Befestigenn Sie den diagonalen
Trager an der Aufsatzplatte
mittels 5/8" (16 mm) Schrauben

Handlaufhalterung
Befestigen Sie die Leiterhalterung
am Aggregatesockel mittels
3/8" (10 mm) Schrauben

Befestigen Sie die
Handlaufhalterung an der

Befestigungsschiene mittels Handlaufhalterung

5/16" (8 mm) Schrauben ~
- Pl
Befestigen Sie den \
Auflagepfosten des \
Handlaufs an der
Tragerschiene mittels Diagonaler —
) 3/8" (10 mm) Tréger )
Schrauben \ o] ™
¥ ! < !
Plattformaufnahme Asfestigungswinkel fiir den ™ XSockel
N ——e ™ Auflagepfosten der Leiter =
Handlaufhalterung DETAILANSICHT F

DETAILANSICHT E

Aufnahme am Rahmen
der Laufflache

DETAILANSICHT D

HINWEIS:
GITTERROST WIRD AUS GRUNDEN DER UBERSICHTLICHKEIT NICHT DARGESTELLT

Abb. 28b - Allgemeine Anordnung der Wartungsbihne - Konfiguration B
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Anleitung fiir das Abdichten von ASME-Flanschanschlissen

Wenn das Aggregat (optional) mit einem Schraubbolzenmuster versehen ist, befolgen Sie die nachfolgenden Anweisungen fir den
ordnungsgemafen Anschluss des Flansches. Flansch, Dichtung und Montagezubehér sind bauseits zu stellen.

HINWEIS:

Die Flanschverbindung entspricht der Spezifikation ASME B16.5 Klasse 150. Flachflansche, vollfléchige Dichtung und Befestigung-
slemente sind bauseits zu stellen. Sémtliche Rohrleitungen sind bauseits extern abzuzstiitzen. Rohrleitungen dirfen nicht durch
das Aggregat gestiitzt werden. Dichten Sie alle Schraubképfe und Unterlegscheiben nach dem Festziehen der Schrauben ab.
Dichten Sie ebanfalls die umlaufenden Tragerplatten ab.

SECHSKANTSCHRAUBE™

UNTERLEGSCHEIBE™*

TRAGERPLATTE
(seitens EVAPCO geliefert)

DICHTBAND
(seitens EVAPCO
geliefert)

VOLLFLACHIGE
DICHTUNG*

FLACHDICHTFLANSCH*

UNTERLEGSCHEIBE*
SICHERUNG*
UNTERLEGSCHEIBE
SECHSKANTMUTTER™

* Durch Dritte zu liefern

Abb. 29 - Abdichten von ASME-Flanschanschlissen
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Vor Ort Montage des bodenseitigen Einlasses

Bei Aggregaten mit einer Breite von 10" (3 m) oder mehr besteht die Option, den Eintrittanschluss an der Unterseite des Gerates
zu platzieren. In solchen Féllen ist eine interne Verrohrung vorgesehen, die dem Umlaufwasser ermaglicht, seinen Weg zum
Warmwasserverteilsystem zu finden. Gehen Sie wie folgt vor, um die Installation des [optionalen) bodenseitigen Einlasses
abzuschliefien, nachdem das Aggregat zusammegebaut worden ist.

1. Bauen Sie den Kihlturm entsprechend der mitgelieferten Aufbau- und Montageanleitung zussmmen.

2. Nehmen Sie die fir die Montage des bodenseitigen Einlasses benstigten Komponenten zur Hand (und zwar Steigrohr, zwei
flexible verstérkte Rohrverbinder und vier Rohrschellen pro Zelle). 14" (4,3 m) breite AT-Kihltirme haben acht Rohrschellen pro
Zelle. Diese Bauteile werden vor dem Versand sicher in der Wanne des Aggregates befestigt.

3. Entfernen Sie den Transportqurt, der das obere Rohr im Gehause sichert, und zwar vor der Installation des Steigrohres.

4. Montieren Sie das Steigrohr auf das untere Rohr der Wannensektion.

5. Losen Sie die Rohrschellen und schieben Sie das Rohrverbindungsstiick nach unten Uber beide Stéfze der Rohre.

6. Richten Sie das untere Eintritts-Verbindungsstiick entsprechend dem oberen Rohr im Boden der Fullkérper-/Geh&usesektion
aus, lésen Sie die Rohrschellen und schieben Sie das Rohrverbindungsstiick nach oben Gber das obere Rohr.

7. Ziehen Sie sémtliche Rohrschellen fest. Hierfir empfiehlt sich ein Ratschenschlussel.
Bei mehrzelligen Aggregaten ist dieser Vorgang pro Zelle zu wiederholen.

ROHRANSC%ELF]EEE

RATSCHEN-

OBERES SCHLUSSEL

VERBINDUNGSSTUCK
UND ROHRSCHELLE

VERBINDUNGS-
ROHRSTUCK

BODENEINLASS

UNTERES
VERBINDUNGSSTUCK
UND ROHRSCHELLE

UNTERER
ROHRANSCHLUSS

Abb. 30 - Installation des Steigrohrs am Bodeneinlass
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Optional: Zusammenbau der Ausblashaubensekton mit Jalousienklappen

Sobald die obere Sektion (Gehsuse-/Ventilatortsektion) auf der unteren Sektion befestigt worden ist, sollte das Deck der oberen
Sektion Uberprift werden, um sicherzustellen, dass keine Transportkldtze oder andere Gegensténde mehr vorhanden sind.
Senken Sie die Ausblashaubensektion mit Jalousienklappen auf die Oberseite der Ventilatorsektion ab, und richten Sie dabei die
Bohrlscher in allen Ecken aus.

Setzen Sie selbstschneidende Schrauben in alle vier Eckbohrlécher ein. Fahren Sie dann mit der Installation der restlichen
selbstschneidenden Schrauben fort; arbeiten Sie sich hierfur von den Ecken zur Mitte hin vor, indem Sie die Locher mithilfe von
Zentrierbolzen ausrichten. Auch an den Seitenflanschen muss in jedes Bohrloch eine selbstschneidende Schraube eingesetzt werden,
wohin gehend an den Endflanschen keine erforderlich sind.

Hinweis: Verwenden Sie keine U-Schskel zum Anheben der Ausblashaubensektion, wenn diese bereits an einem anderen Teil der
Ausristung befestigt ist. Heben Sie die Haube grundsétzlich separat an und befolgen Sie die dargestellte Aufbaureihenfolge.

DER WINKEL ZUR
HORIZONTALEN MUSS MEHR
ALS 60° BETRAGEN

Abb. 31 - Zusammenfiigen von Ausblashaubensektion und Warmeibertrager-/Ventilatorsektion
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Anhang A

Die Aggregate sind an jeder Sektion mit entsprechenden Markierungen versehen. Standardméfig befindet sich die Markierung an den
motorseitigen, zu verbindenden Gehauseteilen. Die Bezeichnungen sind nachstehend erlsutert.

XX =Y
I_ Anzahl an Zellen
Letzte zwei Ziffern der Seriennummer
Beispiel:
Seriennummer: 23p123456  Anzahl an Ventilatorsektionen: 2

Ubereinstimmungs-Markierungen: ~ Sektion #1: 56-1  Sektion #2: 56-2

77N

56-1 | 562 |

32



AT SAUGBELUFTETE KUHLTURME MIT GEGENSTROMPRINZIP @w

NOTIZEN:
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NOTIZEN:
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NOTIZEN:

35



w AT SAUGBELUFTETE KUHLTURME MIT GEGENSTROMPRINZIP

FUR ORIGINAL EVAPCO
ERSATZTEILE UND SERVICE
KONTAKTIEREN

SIE IHREN EVAPCO
VERTRIEBSPARTNER
ODER DEN FUR SIE
ZUSTANDIGEN,
ORTLICHEN

Mr. GoodTower-

SERVICEPARTNER

EVAPCO, Inc. — World Headquarters & Forschungs- und Entwicklungszentrum

Nordamerika

EVAPCO, Inc.
World Headquarters
Westminster, MD USA
410.756.2600
marketing@evapco.com

EVAPCO East
Taneytown, MD USA

EVAPCO East
Key Building
Taneytown, MD USA

EVAPCO Midwest

Greenup, IL USA
217.923.3431
evapcomw(@evapcomw.com

Evapcold Manufacturing
Greenup, IL USA

EVAPCO Newton

Newton, IL USA
618.783.3433
evapcomw(@evapcomw.com

EVAPCO West

Madera, CA USA
559.673.2207
contact@evapcowest.com

EVAPCO Alcoil, Inc.
York, PA USA
717.347.7500
info@evapco-alcoil.com

EVAPCO lowa
Lake View, IA USA

EVAPCO lowa

Sales & Engineering
Medford, MN USA
507.446.8005
evapcomn@evapcomn.com

©2024 EVAPCO Europe
Bulletin AT23RIG-D_0725

P.O. Box 1300 « Westminster, MD 21158 USA
410.756.2600 « marketing@evapco.com » evapco.com

EVAPCO LMP ULC
Laval, Quebec, Canada
450.629.9864
info@evapcolmp.ca

EVAPCO Select Technologies, Inc. Bel-
mont, MI USA

844.785.9506
emarketing@evapcoselect.com

Refrigeration Vessels &
Systems Corporation
Bryan, TX USA
979.778.0095
rvs@rvscorp.com

Tower Components, Inc..
Ramseur, NC USA
336.824.2102
mail@towercomponentsinc.com

EvapTech, Inc.
Edwardsville, KS USA
913.322.5165
marketing@evaptech.com

EVAPCO Dry Cooling, Inc.
Bridgewater, NJ USA
908.379.2665
info@evapcodc.com

EVAPCO Dry Cooling, Inc.
Littleton, CO USA
908.895.3236
info@evapcodc.com

EVAPCO Power México S.de R.L.de C.V.

Mexico City, Mexico
(52) 55.8421.9260
info@evapcodc.com

Asiatisch-pazifischer Raum

EVAPCO Asia Pacific
Headquarters

Baoshan Industrial Zone Shanghai, P.R. China

(86) 21.6687.7786
marketing@evapcochina.com

EVAPCO (Shanghai)
Refrigeration Equipment Co., Ltd.

Baoshan Industrial Zone, Shanghai, P.R. China

EVAPCO (Beijing)

Refrigeration Equipment Co., Ltd.
Huairou District, Beijing, P.R. China
(86]10.6166.7238
marketing@evapcochina.com

EVAPCO Air Cooling Systems
(Jiaxing) Company, Ltd.
Jiaxing, Zhejiang,P.R. China
86) 573.8311.9379
info@evapcochina.com

EVAPCO Australia (Pty.) Ltd.
Riverstone, NSW, Australia
61)02.9627.3322
sales@evapco.com.au

EvapTech (Shanghai)

Cooling Tower Co., Ltd

Baoshan District, Shanghai, P.R. China.
Tel: (86) 21.6478.0265

EvapTech Asia Pacific Sdn. Bhd.
Puchong, Selangor, Malaysia
(60) 3.8070.7255

marketing-ap@evaptech.com

Europa | Naher Osten | Afrika

EVAPCO Europe
EMENA Headquarters
Tongeren, Belgium
(32)12.39.50.29
info@evapco.be

EVAPCO Europe BV
Tongeren, Belgium
EVAPCO Europe, S.r.l.
Milano, Italy

39) 02.939.9041

evapcoeurope@evapco.it

EVAPCO Europe, S.r.l.
Sondrio, Italy

EVAPCO Europe A/S
Aabybro, Denmark
(45)9824.4999
info@evapco.dk

EVAPCO Europe GmbH
Meerbusch, Germany
49) 2159.69560
info@evapco.de

EVAPCO Middle East DMCC
Dubai, United Arab Emirates
(971) 56.991.6584
info@evapco.ae

Evap Egypt Engineering Industries Co.
A licensed manufacturer of EVAPCO, Inc.
Nasr City, Cairo, Egypt

(202)10 054 32198

evapco@tiba-group.com

EVAPCO S.A. (Pty.) Ltd.

A licensed manufacturer of EVAPCO, Inc.
Isando, South Africa

(27)11.392.6630

evapco@evapco.co.za

EVAPCO Brasil
Equipamentos Industriais Ltda.
Indaiatuba, S&o Paulo, Brazil
(55) 11.5681.2000

vendas@evapco.com.br

FanTR Technology Resources
ltu, S50 Paulo, Brazil

(55)11.4025.1670
fantr@fantr.com

TECHNOLOGY FOR THE FUTURE, AVAILABLE TODAY
Besuchen Sie uns: www.evapco.eu / www.mrgoodtower.eu



