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Air Driven Gas Booster Compressor, 8” Drive AG Series * OM-12F

1. Introduction

Information contained in these general Operation and Maintenance Instructions pertain to the 8AG Series
Air Driven Gas Booster Compressors. Current basic model designations are: 8AGD-1, -2, -2.8, -5, -14,
-30, -60, -150 and 8AGT-5/14, -5/30, -14/30, -14/60, -30/60, -30/150, and -60/150. The information will
also apply to specialized modifications of standard units — such as those with special seals or other
materials for uncommon drive media, gas pumped or environmental conditions; and/or those with special
port connections, installed accessories, etc., for special purposes. Although these modifications will not
be covered in detail in these instructions they will be described in detail on the modified assembly/parts
list, and installation drawings attached to each unit at time of shipment.

These gas boosters are high flow, air driven, (normally), reciprocating piston type non-lube, oil-free gas
compressors available in both single stage, double acting (Model 8AGD) and two stage (Model 8AGT)
configurations. The model dash number is the approximate area ratio of the air drive piston area to gas
piston area. Thus an 8AGD-5 has a working air drive area of about 5 times the area of either gas piston
an 8AGT-5/14, an air drive area of about 5 times the area of the first stage and about 14 times the area of
the second stage.

2. Description

2.1 General Principles of Operation

The air, drive piston in the center of the unit reciprocates automatically powered through the use of a
nondetented, unbalanced 4-way, air valve spool. This spool valve shifts by being alternately pressurized
and vented on one end by the pilot air system. The pilot air is controlled by two pilot air valves
mechanically actuated by the drive piston. This air drive is directly connected to the two gas booster
section pistons, opposite each other on either end. The gas booster pistons are designed to reciprocate
dry without lubrication, and to boost inlet gas to desired output - free of hydrocarbon contamination.

Exhaust from the air drive (chilled due to the expansion after performing work) is used to cool the gas
piston barrels (through the jackets), and the high pressure output and interstage gas lines (through the
plenum cooler).

2.2 Air Drive Section

Refer to the detailed assembly drawings of the cycling valve and drive section provided with each unit.
The drive section consists of the drive piston assembly; the unbalanced spool type 4-way cycling valve
assembly and two pilot stem valves. Porting consists of a drive inlet port, two large exhaust ports; plus
pilot input, pilot vent and a gauge access port (plugged) into the pilot system. NPT thread is standard.

One pilot valve is located in the control valve end cap and one in the flow fitting end cap. A flow tube
connects drive air flow from the valve end cap to the opposite end cap, and a pilot tube connects the two
pilot valves, which are in series. The cycling spool valve operates without springs or detents and is cycled
by the pilot valves which alternately pressurize and vent the large area inside the pilot piston inserted in
the end of the spool valve. The pilot vent exhaust port is in the flow fitting end cap.

2.2.1 LUBRICATION

At assembly, light silicone grease (Haskel P/N 50866) is applied to all moving parts and seals (in the drive
section only-not gas sections). Occasional reapplication of this grease is suggested to the readily
accessible cycling spool seals depending on duty cycle. See Paragraph 5.2.3.1. Also available is extreme
service cycling modification No. 54312 which enables continuous operation of the drive without further
lubrication.

If not otherwise installed by the factory, always install a conventional bowl type, shop air filter/water
separator of the same or larger size on the incoming air drive plumbing and maintain it regularly.

Do not use an airline lubricator.

2.3 Gas Boosting Section

Refer to the detailed assembly drawing on the gas pumping section(s) provided with each unit. Each gas
pumping section consists of a gas barrel with cooling jacket, piston assembly with high pressure dynamic
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seals, retainers and bearings, all enclosed by an end cap incorporating inlet and outlet check valve
assemblies.

NOTE: The seals on the connecting rods are also considered part of the gas sections. Each rod has a
dual seal design with a small vent between to dissipate minor air drive leakage. The chambers on the
inside of the gas barrels, behind the gas pistons, are piped to a tee with a filtered breather (on standard
models). See Figures 1 & 2.

No lubrication of any kind is ever used on the dynamic seals of the gas pumping sections. They
are designed to run dry, supported on the inherent low friction properties of the seal and bearing
materials.

The life of the gas pumping section depends on the cleanliness of the gas supply. Therefore, micronic
filtration is suggested at the gas inlet port. If compressed air or other moisture containing gas is to be
pumped, the initial dew point should be low enough to prevent saturation at booster output pressure, and
if any carry over of oil from a compressed air source is evident, special coalescing type filtration may be
necessary.

Over the life of the moving parts, some migration of inert particles into the gas output should be expected.
Therefore, a small particle filter on the high pressure output line may be advisable for critical applications.

2.3.1 COMPRESSION RATIO - VOLUMETRIC EFFICIENCY (Not to be confused with "Area Ratio")

The compression ratio of any gas section is the ratio of output gas pressure to inlet gas pressure. (To
calculate, use PSI absolute values.) The gas pumping sections are designed to have minimum unswept
or clearance volume at the end of the compression stroke. On the return (suction) stroke of the piston,
output pressure in the unswept volume re-expands. This reduces the amount of potential fresh gas intake
on the suction stroke. Volumetric efficiency therefore decreases rapidly with an increase in compression
ratio. The volumetric efficiency reaches zero when the unexpelled (re-expanded) gas completely fills the
cylinder and equals the supply gas pressure at the end of the intake stroke. For example: A cylinder with
a 4% unswept volume will reach zero efficiency at a compression ratio of approximately 25:1 because the
inlet check valve will no longer open at any point during the suction stroke to admit fresh gas. Therefore,
applications requiring high compression ratios are preferably handled by the 2 stage (BAGT) models or 2
or more 8AGD models piped in series.

Production models of Haskel gas boosters are tested in the laboratory. Results of these tests indicate that
compression ratios of up to 40:1 are possible for some individual stages under ideal conditions. However,
for satisfactory operation under production conditions in industrial applications, we recommend
compression ratios (per stage) of about 10:1 or less. Operation at higher ratios per stage may not
damage the gas booster, but because output flow and efficiency will be low, the use should be limited to
pressurizing small volumes such as pressure gauge testing, etc.

2.3.2 COOLING AND EXHAUST SYSTEM

In theory, compression ratios above 3:1 with most gases produce temperatures above the allowable limits
for the seals. In practice, however, the heat of compression is transferred to the air cooled gas barrel and
adjacent metal components during the relatively slow speed of the piston on the compression stroke and
these components will stay within allowable temperature limits. Laboratory tests indicate that maximum
temperatures occur between compression ratios of 5:1 and 10:1 and have shown that exhaust air cooling
is adequate even when the booster is running at full speed. The allowable gas discharge temperature
may run as high as 150°F above ambient temperature.

Effective cooling of the gas pumping section(s) is important as service life of piston seals, bearings, and
static seals are dependent upon proper operating temperatures. Driving air expands during the exhaust
stroke with a significant reduction in temperature. Therefore, this chilled exhaust air routed through the
cooling barrels surrounding the gas barrels and shell of the plenum cooler surrounding the output and
interstage gas lines is a very efficient cooling medium.

In both the BAGD and 8AGT series boosters the cold air drive exhaust enters the plenum cooler and is
then routed to each gas barrel cooling jacket. In the BAGD series single stage, double acting models, the
hot high pressure output gas from both of the gas section pumps is aftercooled by passing through the
plenum cooler prior to final output. (Figure 1.)
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Figure 1. BAGD Series Aftercooling Diagram.
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In the 8AGT series two stage boosters (Figure 2.), where higher maximum temperatures can result due to
high compression ratios, the hot output gas line from the first stage pump is "intercooled" by passing
through the plenum cooler prior to entering the second stage pump. The hotter, higher pressure output
line from the second stage pump is then "aftercooled" by passing through the plenum cooler prior to the

final output port.

Figure 2. BAGT Series Intercooling / Aftercooling Diagram.
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Under certain severe operating conditions, it may be necessary to slow down the cycling of the gas
booster to prevent overheating. It is very difficult to predict exactly when overheating may occur. To test,
install a thermocouple approximately one inch from the discharge port of the gas pumping section.
Temperatures above 300°F at this point will shorten gas piston seal life considerably.
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3. Installation

3.1 Mounting

All models will operate in any position required for system operation. However, for Oxygen Gas Boosting
applications, mount all models horizontally with mounting brackets down.

3.2 Environment

All units are protected with plating or materials of construction for installation in normal indoor or outdoor
applications. Special considerations may be advisable on some components if atmosphere is corrosive. If
ambient temperatures will drop below freezing, dryers to prevent condensation of moisture in either the
drive or gas section are advisable.

3.3 Drive System

Incoming air (or gas) piping and components must be large enough to provide sufficient flow for the cycle
rate desired. Minimum size to provide the pumping rates shown in the current catalog is 3/4” I.D. Complex
lines over a considerable distance should be 1” or larger.

The standard drive inlet is a 3/4” female pipe port located in the center of the cycling valve body. As
standard, the pilot air (or gas) to the cycling system is provided through the bent tube assembly from the
1/4” NPT tap below the 3/4” NPT drive inlet port. For external remote pilot, the tube assembly is removed,
the 1/4” NPT tap is plugged, and the pilot air from an alternate source connected to the 1/8” NPT port in
the valve end cap. External pilot pressure should be equal to or exceed drive pressure. The air drive (and
air pilot if external) inlet system should always include a filter since essentially all compressors introduce a
considerable amount of contamination.

The drive requires approximately 25 psi to trigger the valve spool and pilot piston as lubricated at the
factory. It is not necessary or desirable to use an airline lubricator.

3.3.1 MUFFLERS

For minimum noise level, these may be remotely located. If beyond 6 feet, use 3/4” |.D. pipe, tube or
hose.

3.3.2 PILOT VENT

The pilot system vents a small amount of pilot air (or gas) once per cycle from the 1/8” NPT tap in the flow
fitting end cap. This vent should operate unobstructed. It may also be piped to a remote location if the
pilot gas is hazardous. Vent purge modification with a 15 psi relief is available. Specify modification 56611
for single-ended models and 56611-2 for double-ended models.

3.4 Controls

For general usage the optional standard air controls accessory package includes a filter, an air pressure
regulator with a gauge, and a manual valve for shutoff and speed control. Pumping rates shown in the
current catalog are based on the use of a regulator with a flow capacity equivalent to 3/4” pipe size.

A number of other control options are available to suit specific applications. Among these are: Automatic
start/stop of the drive - sensing gas output and/or gas inlet pressures; high pressure safety relief
protection; cycle counting, cycle rate control, etc.

Consult current catalogs, authorized distributors or the factory.

3.5 Gas System

Refer to Figures 1 or 2 and to the detailed installation drawings enclosed covering the specific model. The
installation drawing will provide inlet and outlet port detail and location. When tightening connecting
piping, hold the port fitting securely with a backup wrench. Be certain that the connecting lines and fittings
are of the proper design and safety factor for pressurized gas service.

NOTE: Also see paragraph 2.3 on gas system cleanliness.
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4. Operation and Safety Considerations

NOTE: Before operation be sure the gas supply has been turned on to the booster inlet and allowed to
flow through and equalize into the downstream system and/or receivers.

4.1 Starting the Drive

Turn on the drive air (or gas) gradually. The pump will automatically start to cycle with the application of
approximately 25 psi to the inlet and air pilot.

NOTE: On initial start, or if unit has been idle for an extended period of time, the starting drive pressure
may have to be somewhat higher.

Observe the buildup in output pressure with a conveniently located gauge rated for the maximum system
pressure.

Maximum output pressure can be automatically controlled by a Haskel air pilot pressure switch or similar
device backed up by a safety relief valve. (Refer to current catalogs for complete details.) In some
applications, the unit may also be allowed to simply pump-up to its maximum pressure and stall - provided
that ample strength allowance for outlet system piping and valves has been included.

Leaving the drive and liquid sections pressurized for extended periods is not detrimental to the unit but
may be inadvisable for safety considerations depending on the installation.

5. Maintenance

5.1 General

WARNING: Use any cleaning solvent in a well ventilated area. Avoid excessive contact with skin. Keep
away from extreme heat and open flame.

Disassemble equipment only to the extent required to repair or replace defective parts. Do not disturb
unaffected component parts or plumbing connections.

NOTE: Detailed assembly drawings particular to your specific model have been included as a part of
these maintenance instructions. Consider these maintenance instructions as general information while
the assembly drawings reflect detail information, directly related to your particular drive/pump unit.

Certain assemblies, rarely requiring disassembly for servicing, have been assembled with Loctite CV
(Blue) No. 242, as a locking compound. (Refer to NOTES column in assembly drawing.) If disassembly of
these parts is essential, they should be carefully cleaned and then reassembled using Loctite CV. Use
care to avoid getting compound into other joints or moving parts.

It is good maintenance practice to replace bearings, seals, o-rings and backup rings (refer to NOTES
column on applicable assembly drawing for seal kit (s) available) whenever equipment is opened for part
inspection and/or replacement.

Air Drive Section

Parts removed for inspection should be washed in an aqueous based industrial cleaner, free of V.O.C.,
such as Blue Gold or equivalent. Avoid use of Trichlorethylene, Perchlorethylene, etc. Such cleaners will
damage seals and finish on air barrel and end caps.

Gas Pumping Section
Parts should preferably be washed in an aqueous based industrial cleaner, free of V.O.C., such as Blue
Gold or equivalent.

Inspect moving parts for evidence of wear (scoring or scratches) due to foreign material. Inspect all
threaded parts for crossed or damaged threads. Replace part if thread damage exceeds 50 percent of
one thread, if less than 50 percent, chase threads with appropriate tap or die.

5.2 Cycling Valve Assembly

While continually referring to your detailed assembly drawing, disassemble cycling valve assembly in the
following manner:
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5.2.1 Note method of lockwiring screws. Remove and discard safety wire. Remove (4) screws and washer
and lift off retaining plate.

5.2.2 Grasp hex plug and carefully pull pilot piston
assembly with cap from valve body. (Ref. Fig. 3.)

Figure 3. Cycling valve cap with pilot
piston

Remove boss o-ring sealed hex plug. Push shaft out Figure 4. Pilot shaft end seal
of the cap to reveal o-ring on end of shaft. (Ref. Fig.
4)

Inspect all static and dynamic seals and replace any
that are damaged, worn or swollen. (If any special
tools are required, it will be noted on the detailed
assembly drawing.)

5.2.3 Reach inside valve body. Remove first plastic Figure 5. Pushing from opposite end to
bumper. Carefully pull out spool. Inspect (2) spool remove valve spool

seals and replace any that are damaged, worn or
swollen. If spool cannot be pulled out, remove
cartridge from opposite end of casting and push
spool out with a rod or screw driver. (Ref. Fig. 5.)

Use a flashlight to inspect second (inner) bumper at
the end of the sleeve. If this bumper is in place put all
parts back as follows.
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5.2.3.1 Reinstall hex plug with o-ring. Lubricate spool Figure 6. Cycling valve cap and parts
ready for insertion into valve body

seals including pilot piston seal. (Ref. 2.2.1) Insert
pilot piston into spool with bumper hanging loose on
pilot piston shaft. (Ref. Fig. 6.)

Guide in all parts by first inserting small end of spool
into interior of sleeve and seating bumper on end of
sleeve. Secure parts with retainer plate, (4) washers
and screws. Tighten screws to 30 inch pounds
torque. Retest for proper operation. If successful,
install new safety wire on cap screws.

5.2.4 If further disassembly is necessary, repeat prior
steps (5.2.1 thru 5.2.3) and then carefully remove
sleeve and second bumper.

NOTE: To remove sleeve, insert a blunt hook tool Figure 7. Pulling out sleeve with a hook
(such as tool p/n 28584, brass welding rod or equally on soft metal rod

soft metal) into a crosshole in the sleeve, and pull
sleeve from the valve body. (Ref. Fig. 7.)

5.2.5 Inspect (4) o-rings on sleeve and discard any
that are damaged, worn or swollen.

5.2.6 Discard second (inner) bumper if damaged or
worn.

5.2.7 Apply Haskel 50866 Lubricant liberally to all o-
rings.

5.2.8 Install inner bumper on bottom of bore in valve
body. Lay sleeve end inner o-ring on inner bumper.

With two middle o-rings installed on sleeve, slide

sleeve in against inner o-ring and bumper. Then to
“seat” fourth (outer) o-ring evenly into the groove on the end of sleeve, use bare cap/pilot piston assembly
as a seating tool.

5.2.9 Repeat installation of remaining parts per paragraph 5.2.3.1

5.3 Pilot Stem Valves
NOTE: Before repair, test according to paragraph 5.4.

Disassemble pilot valves in the following manner (while referring to your detailed assembly drawing):

NOTE: The following procedures reflect removal of the pilot valve from both the control valve end cap and
flow fitting end cap of drive section. Use applicable paragraphs depending on which pilot valve is to be
inspected and/or repaired.

5.3.1 Disconnect all plumbing lines necessary to allow separation of cycling valve assembly from position
on end cap.

5.3.2 Using suitable wrench to hold long nut. Remove bolt, lock washer and flat washer located on
topside of flow fitting.

5.3.3 Remove (2) capscrews, lock washers and flat washers located on underside of cycling valve
assembly (or flow fitting). Using care to prevent damage or loss of small parts, lift cycling valve assembly
(or flow fitting) from end cap. Remove spring, o-ring and pilot valve stem.

5.3.4 Remove flow tube and pilot tube. Inspect o-rings on ends of both tubes and replace any if damaged,
worn or swollen. Relubricate with 50866 lubricant.

5.3.5 Inspect pilot valves for damage. Replace valve if stem is bent or scratched.
5.3.6 A molded seat valve is used under the flow fitting, while a replaceable o-ring seat valve (with orifice)
is used under the cycling valve assembly. Inspect replaceable o-ring and replace if damaged, worn or
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swollen. Inspect molded seat on opposite pilot valve. If damaged, replace pilot valve. The molded seat
pilot valve under the flow fitting uses the shorter of the two springs.

NOTE: Unless excessive leakage occurs, it is not
advisable to replace the inside seal on the stem of
either pilot valve as this requires disassembly of the
air drive cylinder. If replacement is required, care
must be taken in installing the Tru-Arc retaining ring
concentrically as shown in (Fig. 8.) Using the pilot
stem valve with the molded seat as a seating and
centering tool, put the retaining ring, retainer and
seal on the stem so that the molded rubber face of
the valve is against the retaining ring. Insert in seal
cavity. Tap the top of the pilot valve lightly with a
small hammer to evenly bend the legs of the

Figure 8. Centering and installing seal
retaining ring using pilot step as tool

retaining ring.

P
5.3.7 Apply Haskel 50866 Lubricant to pilot valve \
parts and reassemble in the reverse manner. NS

5.4 Pilot System Testing
If the air drive will not cycle, the following test procedure will determine which of the pilot valves is faulty:

5.4.1 Remove gauge port pipe plug (p/n 17568-2) located in the cycling valve body, next to the retaining
plate.

5.4.2 Install pressure gauge (0 to 160 PSI or higher) in 1/8" NPT port.

5.4.3 Apply air pressure to the air drive inlet (and external pilot if so equipped). Gauge will read low
pressure until pilot valve on cycling valve end is contacted by drive piston and it reverses direction, Then
gauge will read full pilot air pressure until opposite pilot valve (on flow fitting end) is contacted-venting the
pilot pressure. Correct pilot valve action therefore will cause gauge to "snap” immediately from low to high
as drive reciprocates. A slow increase in gauge reading indicates leakage past replaceable O-ring on pilot
valve located under the cycling valve assembly. A slow decrease in pressure indicates leakage past the
molded seat on pilot valve located under the flow fitting. Check also for correct spring length (Ref.
paragraph 5.3.6) and external air leaks at gauge plug, or ends of pilot tube.

5.5 Air Drive Section

Disassemble air drive cylinder section and piston in the following manner (while referring to your detailed
assembly drawing):

5.5.1 Disconnect all plumbing lines to allow gas pump sections be moved left or right when drive section
is separated.

5.5.2 Remove bolt, lock washer and flat washer (hold long nut to prevent unscrewing) located on topside
of flow fitting.

5.5.3 Remove (8) nuts. lock washers and flat washers securing (4) air drive main tie bolts and carefully
separate drive end caps (with intact gas pump sections) to gain access to drive piston and cross pins
securing rod to drive piston assembly.

5.5.4 Remove (1) E-ring, push out (1) cross pin and disconnect (1) piston rod from piston assembly so
that air barrel and drive piston o-ring can be removed for inspection.
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5.5.5 Inspect barrel to end cap static seal o-rings.
Pull barrel off drive piston and inspect large drive
piston seal.

Figure 9. Checking drive piston o-ring
for shrinkage

NOTE: If the large o-ring is “tight” in the groove, it is
probably swollen and should be replaced.

Replace if damaged or worn. Also, check large drive
piston o-ring for shrinkage by laying it on a flat
surface. Then place a clean unlubricated air barrel
over it. The o-ring outside diameter must be large
enough so that it can be picked up with the barrel. If
not, discard and replace. (Ref. Fig. 9.)

5.5.6 Clean all parts and inspect for grooved,
scratched or scored wear surfaces.

5.5.7 Apply Haskel 50866 Lubricant to all o-rings and inner surface of barrel and reassemble drive section
parts, end caps with pump sections, gas and associated plumbing lines in reverse order of disassembly
instructions.

5.5.8 Alternately (crosswise) torque tie rod nuts to 250 to 300 in-Ibs.

5.6 Gas Check Valves

NOTE: The most obvious symptom indicating check valve repair is needed is that the gas end cap does
not heat up during operation. This means that little or no compression is occurring. (See also Paragraph
6. COMPRESSION TEST).

The parts makeup of the 8AGD series inlet and outlet check valves are the SAME for both gas piston end
caps; whereas the 8AGT series inlet and outlet check valves may be DIFFERENT for opposite gas piston
end caps. While the parts may be Identical for a particular series pump, it is important to note the
variations of position that relate to the location of these parts relative to the assembly of the
interconnecting gas piping and to refer to your detailed assembly drawing during repair.

5.6.1 Disconnect all plumbing lines necessary to allow access to the check valves.

5.6.2 Using suitable wrench, unscrew port fitting from end cap. Inspect O-ring on fitting and replace if
damaged, worn or swollen.

5.6.3 Remove remainder of parts inside check valve and inspect for damage or wear. Seats and O-rings
are most likely parts requiring replacement and are coded on the assembly drawing for kit replacement.

5.6.4 Clean all parts (Ref. paragraph 5.1) and inspect for nicks, grooves and deformation and renew any
that are damaged.

5.6.5 DO NOT apply lubricant to any of these parts.

NOTE: To properly center the parts during reassembly, we recommend that the ports be in a vertical
position. This may require the removal of the end cap in some instances.

5.6.6 Reassemble check valve parts in order shown on assembly drawing detail. Refer to assembly
drawing for special notes including torque required for tie rod nuts.

5.7 Gas Pistons

NOTE: Minute leakage of inlet gas past a high dynamic pressure gas piston seal is normal and can
usually be felt at the cross connected 21703-2 breather cap port with finger pressure (drive not cycling).
Audible leakage however indicates excessive gas piston seal wear. Disassemble gas pistons while
referring to your detailed assembly drawing in the following manner:

5.7.1 Disconnect all plumbing lines necessary to allow removal of gas section end caps.
5.7.2 Remove (4) nuts and lock washers from gas pump section tie rods.

NOTE: At this point, it is recommended that the entire gas section be pulled off as a unit from the drive
section by releasing the piston rod from the drive piston per Paragraphs 5.5.3 and 5.5.4. Then clamp the
gas end cap (or retaining plate) in a vise and proceed with further disassembly and reassembly.
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5.7.3 Remove end cap and/or retaining plate. Inspect O-ring and back up ring mounted inside end cap
and replace if damaged, worn or swollen.

5.7.4 Remove cooling sleeve (with attached mulffler), high pressure gas barrel and static seal O-rings.
Inspect O-rings and replace if damaged, worn or swollen.

5.7.5 The remainder of disassembly depends upon the parts make up shown on your particular assembly
drawing. The extent of disassembly should be determined by the initial reasons for disassembly; that is
end cap seal leakage, gas piston seal leakage, or air drive rod seal leakage. O-rings, seals and backup
rings are the most likely parts requiring replacement and are coded for kit replacement.

5.7.6 Clean all parts (Ref. Paragraph 5.1) and inspect for nicked, grooved, scratched or scored wear
surfaces and believille spring deformation.

5.7.7 Replace all parts that are damaged. Inspect high pressure gas barrel bore with a strong light. It
must be “mirror smooth”. However, if only slightly scratched it may be salvaged with a light hone.

NOTE: DO NOT apply a lubricant of any kind to bearings, seals, O-rings, backup rings or inner surface of
gas barrel.

5.7.8 Reassemble gas piston parts in reverse order of disassembly. Final tightening and cotter pinning of
gas piston nut must be done with parts inside gas barrel. Refer to assembly instructions on assembly
drawing for final details.

5.7.9 Alternately (crosswise) torque tie rods nuts to maximum torque value per assembly drawing notes.
6. Compression Test — Gas Section and Check Valves

6.1 Purpose
Quick evaluation of the integrity of any individual pump section (before or after repair).

6.2 Theory - Drive Section

Each gas booster pump end consists of a sealed piston reciprocating in a smooth bore gas barrel;
inhaling gas on the backstroke through the inlet check; expelling most of this gas on the forward stroke
through the outlet check.

Therefore: THE CONDITION OF ALL THESE PARTS CAN BE MEASURED BY COMPRESSING AIR
DIRECTLY FROM ATMOSPHERE INTO A 1000 PSIG GAUGE ON ANY PUMP SECTION OF ANY
MODEL.

6.3 Schematic

Guage (No Snubber)
0-1000 psig
Drive Section
W .
Pump Piston
&8 (X
N® Outlet Check Valve
I - Inlet Check Valve
| Intake Stroke
| &——
- [
|
|

A
Pressure Stroke \Qll

_{% Atmosphere
e - ___

Vent Tube

|
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6.4 Test:
Install gauge. Cycle drive at moderate speed until pressure stops rising. Record maximum pressure.
6.5 Analysis:
6.5.1 If the following pressures are achieved, the gas section condition should be considered satisfactory:
Model Number Pressure PSIG Minimum from Atmospheric Inlet
8AGD -5 225
8AGD -14 225
8AGD -30 250
8AGD -60 315

If maximum pressure is less than the minimum, excessive leakage is occurring at the piston seal; and/or
the inlet check; and/or the outlet check.

6.5.2

Symptom Observing Gauge Pointer Repair

A. Fast fall back from maximum. A. Outlet Check

B. Sluggish rise during pressure stroke. B. Inlet Check and/or Piston Seal/Gas Barrel

If symptom B: DISCONNECT DRIVE AIR SO UNIT CANNOT CYCLE.* Apply 80 to 500 PSI clean and dry
air or gas to gas inlet port.

o |If leakage out vent tube is audible, piston seal is defective and/or gas barrel is scored.
e If leakage out vent is barely detectable, inlet check is the problem. Disassemble and repair.

* CAUTION - NEVER CYCLE UNIT WITH PRESSURE APPLIED TO GAS INLET PORT WHEN GAUGE
IS IN OUTLET PORT. GAUGE WILL BE OVERPRESSURED.
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Air Driven Gas Booster Compressor, 8” Drive AG Series * OM-12F

7. Troubleshooting Guide

7.1 Symptom

7.2 Possible Cause

7.3 Remedy

Drive will not start nor
cycle with at least 25
psi drive pressure.

Air supply blocked or inadequate.
Cycling valve spool binding.

Either pilot valve stem too short.
Exhaust or vent “iced up”.

Mufflers plugged.

Check air supply and regulator.

Clean spool by following cycling
valve disassembly instructions.
(Ref. paragraph 5.2)

Replace defective pilot valve.

Too much moisture in drive air.
Install better moisture reduction
system.

Remove, disassemble and clean
mufflers.

Drive will not cycle
under load and pilot
vent leaks air
continuously.

Broken pilot charge valve spring (cycling
valve end) causing it to stick open. Then
the pilot vent valve cannot “dump” enough
pilot pressure so it remains held open by
the drive piston.

Defective o-ring on pilot charge valve
(cycling valve end) causing high leakage
into the pilot system.

Replace spring.

Replace o-ring.

Drive will not cycle.
Mufflers leak drive air
with very audible
“hiss”.

Insufficient drive air volume causing
cycling spool to hang up in midstroke or
drive-piston o-ring to bypass air.

Shrinkage or damage to spool seals
and/or large drive piston seal.

Increase drive air line size.

Inspect spool seals first.
(paragraph 5.2 ) If damaged,
replace and retest. If not
damaged, disassemble drive
and check large o-ring size per
Figure 9 and paragraph 5.5.5.

Drive cycles but gas
section(s) does not
pump. (End cap does
not heat up)

Check valve(s) not seating, and/or
leakage of plunger or piston seal
(paragraphs 5.6, 5.7).

See compression check
procedure and analysis
(paragraph 6).
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Surpresseurs d’Air Pneumatique a Gaz Entrainement 8” Série AG + OM-12F

1. Introduction

Les informations contenues dans ces instructions d’entretien et de fonctionnement appartiennent aux
précompresseurs a gaz a entrainement pneumatique série SAG. Les désignations des modéles de base
sont : BAGD-5. -, -3C. -60 et 8AGT-5/14, -5/30, -14/30, - sont -30/60. L'information s’appliquera
également a des modifications spéciales des unités standard, comme ceux avec des joints spéciaux ou
d’autres matériaux pour les médias du mécanisme d’entrainement communs, le gaz pompé ou les
conditions environnementales; et/ou celles avec un orifice spécial. Bien que ces modifications ne seront
pas couvertes en détail dans ces instructions, elles seront décrites en détail dans la liste des piéces de
'assemblage modifié et dans les schémas d’installation associés a chaque unité lors de la livraison.

Ces surpresseurs a gaz sont normalement des mécanismes a entrainement pneumatique, a haut débit.
Un piston type compresseur a gaz non lubrifié disponible en mode de configuration simple effet (Modéle
8AGD) et deux étages (modéle 543T). Le numéro du modéle avec des tirets indique approximativement
le rapport zonal du piton & gaz du mécanisme a entrainement. Ce 8AGD-5 posséde une zone de fonction
du mécanisme a entrainement d’air d’environ 5 fois celle de deux pistons a gaz; un 8AGT-5/14, une zone
de fonction du mécanisme a entrainement d’air d’environ 5 fois la zone du premiéere étage et 14 fois celle
du second étage.

2. Description

2.1 Principes Généraux de Fonctionnement.

Le piston du mécanisme a entrainement d’air au centre de la pompe alterne automatiquement
l'alimentation grace a I'utilisation d’un tiroir de commande d’air, a 4 voies non équilibré, autonome. Ce
tiroir de commande se décale en étant alternativement pressurisé et aéré sur une extrémité par le
systéme pilote. L’air pilote est contrdlé par deux robinets pilotes activés mécaniquement par le piston du
mécanisme a entrainement. Ce mécanisme a entrainement d’air est directement connecté aux deux
pistons de la section du surpresseur a gaz, a 'opposé de chacune des extrémités. Les pistons du
surpresseur a gaz sont congus pour alterner a sec sans lubrification, et pour suralimenter I'entrée du gaz
jusqu’a la sortie désirée - sans contamination par des hydrocarbures.

L’échappement du mécanisme a entrainement d’air (dur a cause de I'extension apres le fonctionnement)
est utilisé pour refroidir les colonnes du piston de gaz (par les chambres), et les entrées et sorties des
conduites de gaz a haute pression (par le refroidisseur de pétrole).

2.2 Section du Mécanisme a Entrainement d’Air

Se référer aux schémas de montage détaillés de la vanne de cyclage et de la section du mécanisme a
entrainement fournis avec chaque unité. La section du mécanisme a entrainement d’air se compose de
'assemblage du piston du mécanisme a entrainement; de 'assemblage du tiroir de commande de
cyclage a 4 voies non équilibré et de deux tige manoeuvre pilotes. Les orifices se composent d’un orifice
d’entrée du mécanisme a entrainement, de deux gros trous d’aération; plus d’'une entrée pilote, d’'une
aération pilote et un orifice d’acces a la jauge (bouché) dans le systéme pilote. Le filetage NPT est
standard.

Un robinet pilote est situé dans le capuchon de protection de la vanne de régulation et une dans le
capuchon de protection du raccord de débit. Un tube de courant connecte le débit du mécanisme a
entrainement d’air depuis le capuchon de protection de la vanne jusqu’au capuchon de protection
0opposé, qui sont en série. Le tiroir de commande de cyclage fonctionne sans ressorts ou détentes et est
cyclé par les robinets pilotes qui pressurisent alternativement et aérent une grande zone a l'intérieur du
piston pilote insérer au bout du tiroir de commande. Le trou d’aération est dans le capuchon de protection
du raccord de débit.

2.2.1 LUBRIFICATION:

Au montage, de la graisse en silicone légere (Haskel P/N 28442) est appliquée a toutes les parties
mouvantes et les joints (dans la section du mécanisme a entrainement seulement-pas les sections a
gaz), Une réapplication occasionnelle de cette graisse est suggérée pour les joints accessibles de la
manchette de cyclage selon le cycle de résistance. Voir le Paragraphe 5.2.3.1, La modification No.
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Surpresseurs d’Air Pneumatique a Gaz Entrainement 8” Série AG + OM-12F

54312 de cyclage de fonctionnement extréme est également disponible en surco(t, permettant un
fonctionnement du mécanisme a entrainement continu sans lubrification.

Si non préalablement installé par I'usine, toujours installer une filtre a air d’atelier/ séparateur d’eau type
cuvette conventionnelle de la méme taille ou plus gros que le tuyau d’arrivée du mécanisme a
entrainement d’air et I'entretenir réguliérement,

Ne pas utiliser un lubrificateur de conduite d’air.

2.3 Section de Suralimentation a Gaz

Se référer au schéma de montage détaillé sur les sections de pompage a gaz fournit avec chaque unité.
Chaque section de pompage a gaz se compose d'une colonne de gaz avec une enveloppe de
refroidissement, un assemblage du piston avec des joints dynamiques a haute pression, des arrétoirs et
des suspensions, tous renfermés par un capuchon de protection incorporant des assemblages du clapet
anti-retour d’entrée et de sortie.

NOTE: Les joints des armatures de liaison font également partie des sections a gaz. Chaque armature
possede deux joints avec une petite aération entre pour dissiper une fuite mineure du mécanisme a
entrainement d’air. Les chambres a l'intérieur des colonnes de gaz - derriére les pistons a gaz - sont
raccordées en T avec une valve d’insufflation d’air filtrée (sur le modéle standard). Voir les schémas 1 &
2.

Aucune lubrification n’est utilisée dans les sections de pompage a gaz. Elles sont congues pour
fonctionner a sec, basées sur les propriétés de frottement bas inhérent du joint et des matériaux de
support.

La durée de vie de la section de la pompe dépend de la propreté de I'apport de gaz. Cependant, une
filtration micronique est recommandée dans l'orifice d’entrée de gaz. Si de I'air comprimé ou une autre
humidité contenant du gaz est pompé, le point de rosée initial devra étre assez bas pour empécher la
saturation dans la pression de sortie du surpresseur, et si il y a une surcharge depuis une source d’air
comprimé évidente, un coalescent spécial de type filtration sera nécessaire.

Selon la durée de vie des parties mouvantes, une migration de particules inertes a la sortie du gaz doit
étre attendue. Cependant, un petit filtre a particules sur la conduite de sortie a haute pression peut étre
souhaitable pour les applications critiques.

2.3.1 RAPPORT DE COMPRESSION - RENDEMENT VOLUMETRIQUE (ne pas confondre avec
"rapport zonal")

Le rapport de compression de chaque section a gaz est le rapport de la sortie du gaz par rapport a la
pression d’entrée du gaz. (Pour calculer, utiliser des valeurs absolues en PSI.) Les sections de pompage
a gaz sont congues pour obtenir un minimum net et un volume clair a I'extrémité au bout de la course de
compression. Sur la course retour (succion) du piston, la pression de sortie du volume net s’étend a
nouveau. Ceci réduit la quantité d’entrée potentielle de gaz frais dans la section de la course. Ainsi le
rendement volumétrique diminue rapidement avec une augmentation du rapport de compression. Le
rendement volumétrique atteindra zéro lorsque le gaz non expulsé (étendu a nouveau) remplira
complétement le cylindre et égalisera la pression d’apport d’air au bout de la prise de la course. Par
exemple : un cylindre avec 4 pourcent de volume non net atteindra une efficacité de zéro a un rapport de
compression d’environ 25 :1 parce que le clapet anti-retour d’entrée ne s’ouvrira plus a tout moment de la
course de la section pour admettre du gaz frais. Cependant, les applications nécessitant des rapports de
compression élevés sont préférablement gérées par des modeéles a deux étages (8AGT) ou 2 ou plus de
modéles 8AGD branchés en série.

Les modéles de production de surpresseurs a gaz Haskel sont testés en laboratoires. Les résultats de
ces tests indiquent que ces rapports de compression allant jusqu’a 40:1 sont possibles pour quelques
étages individuels dans des conditions idéales. Cependant, pour des conditions de fonctionnement en
production industrielles satisfaisantes il est recommandé d’avoir des rapports de compression de 10:1 ou
moins. Un fonctionnement a des rapports plus hauts par étage n'’endommagera peut étre pas le
surpresseur a gaz, mais parce que le débit de sortie et I'efficacité seront moindres, I'utilisation devra se
limiter a la pressurisation de petits volumes comme le test de la jauge de pression, etc.
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2.3.2 SYSTEME DE REFROIDISSEMENT ET D’ECHAPPEMENT

En théorie, les rapports de compression au-dessus de 3:1 avec de nombreux gaz produisent des
températures au-dessus de la limite autorisée pour les joints. En pratique, cependant, la chaleur de la
compression est transférée aux colonnes de gaz refroidissant et aux composants métalliques proches a
une vitesse du piston de la course de compression relativement lente et ces composants resteront a des
températures limites. Des tests en laboratoires a des températures maximum peuvent montrer des
rapports de compression de 5:1 et de 10:1 et ont montrés que I'air d’échappement est adéquat méme si
le surpresseur fonctionne a grande vitesse. La température de décharge du gaz autorisée peut
fonctionner a 152€F & température ambiante.

Le refroidissement efficace des sections de pompage a gaz est important pour la durée de
fonctionnement des joints du piston, des suspensions et des joints statiques qui dépendent des
températures de fonctionnement. L’air entrainé s’étend lors de la course d’échappement avec une
réduction significative de la température. Cependant, cet air d’échappement refroidit circulant dans les
colonnes de refroidissement entourant les colonnes de gaz et I'enveloppe du refroidisseur plenum
entourant la sortie et les conduites de gaz a étape intermédiaire est un moyen de refroidissement trés
efficace.

Dans les surpresseurs séries 8AGD et 8AGT I'échappement d’air froid entre le refroidisseur plenum
circulant dans chaque enveloppe de colonne de gaz. Dans les séries a étage unique 8AGD les modeles
a double effets, transférent la pression du gaz de sortie depuis les deux pompes de la section & gaz qui
est refroidit en passant dans le refroidisseur plenum avant la sortie finale.

Schéma 1. Diagramme des series 8AGD de post refroidisseur.

- Entree du Gaz
Vanne de Cyclage O

Mecanisme a
«——— Pompe —>'<— Entrainement Pompe ——»|
Silencieux - Silencieux
[, —(0]
S| ®
| | |
: - I |
A Valve d’Insufflation d’Air i *
A 4 | VR
| Echappement & A Echappement |
I : | :
: - Refroidisseur Plenum <} !
—_|—— < ——
C | g H_TI_,—>Sortie du Gaz

Dans les surpresseurs a deux étages des séries 8AGT (schéma 2.), ou les plus hautes températures
peuvent étre produites a cause des rapports de compression élevés, la conduite de sortie du gaz chaude
du premier étage de la pompe est refroidit de maniére intermédiaire en passant a travers le refroidisseur
plenum avant d’entrer dans le deuxieme étage de la pompe. La conduite de sortie plus chaude et de plus
haute pression du deuxiéme étage de la pompe est ensuite refroidit de maniére intermédiaire en passant
dans le refroidissement plenum avant I'orifice de sortie final.
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Schéma 2. Diagramme des series 8AGT de post refroidisseur/refroidisseur
intermédiare.
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Sous certaines conditions critiques de fonctionnement, il peut étre nécessaire de ralentir le cyclage du
surpresseur a gaz pour éviter la surchauffe. Il est trés difficile de prédire exactement quand la surchauffe
aura lieu. Pour tester, installer un thermocouple d’environ 1 pouce depuis l'orifice de refoulement de la
section de pompage a gaz, les températures de plus de 300°F a ce point feront considérablement
diminuer la durée de vie du joint du piston a gaz.

3. Installation

3.1 Montage

Tous les modéles fonctionneront dans n'importe quelle position de fonctionnement. Cependant, les
applications de la suralimentation en oxygéne, monter tous les modéles horizontalement avec les
fixations de montage en bas.

3.2 Environnement

Toutes les unités sont protégées avec un revétement ou des matériaux de construction pour 'installation
dans des applications d’intérieur ou d’extérieur normales. Des recommandations spéciales peuvent étre
conseillables pour certains composants si 'atmosphére est corrosive. Si les températures ambiantes
chute sous la température de gel, il est préférable d’installer des dessiccateurs pour éviter la
condensation dans la section du mécanisme a entrainement ou dans la section a gaz.

3.3 Systeme du Mécanisme a Entrainement

Le tuyau d’arrivée d’air et les composants doivent étre assez large pour fournir un débit d’air suffisant
pour le rapport de cycle désiré. La taille minimum a fournir aux rapports de pompage montrés dans le
catalogue actuel de 3/4" |.D. Les conduites d’air complexes sur une distance considérable doivent étre de
1" ou plus grandes.

L’entrée du mécanisme a entrainement d’air standard est un tuyau avec un orifice femelle de 3/4" situé
au centre du corps de la vanne de cyclage. Comme standard, I'air pilote du systéme de cyclage est
fournit par 'assemblage du tube déformé du robinet 1/4" NPT en dessous de I'orifice d’entrée du
mécanisme a entrainement 3/4" NPT. Pour un pilote externe a distance, le robinet 1/4" NPT est bouché,
'assemblage du tube enlevé, et I'air pilote depuis une source alternative est connecté a un orifice 1/8"
NPT dans le capuchon de protection de la vanne. La pression d’air pilote externe doit étre égale ou
dépasser la pression du mécanisme a entrainement.
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Le systeme d’entrée du mécanisme a entrainement d’air (et le pilote d’air si externe) doit toujours inclure

un filtre essentiel car tous les compresseurs d’air font entrer une quantité considérable de contaminants.

Le mécanisme a entrainement d’air nécessite environ 15 PSI pour lancer le tiroir de commande d’air et le
piston d’air pilote lubrifiés par I'usine. Il n’est pas nécessaire ni souhaitable d’utiliser un lubrificateur
d’air.

3.3.1 LES SILENCIEUX

Peuvent étre placés plus loin, pour un niveau de bruit plus faible. Si au-dela de 6 pieds, utiliser un tuyau,
un tube ou un manche de 3/4" 1.D.

3.3.2 AERATION PILOTE

Le systeme pilote aére une petite quantité d’air pilote une fois par cycle depuis le robinet de 1/8" NPT
dans le capuchon de protection du raccord de débit. Cette aération ne doit pas étre bouchée lors du
fonctionnement.

3.4 Commandes

Pour une utilisation générale du jeu d’accessoires de commande pneumatique standard comprend un
filtre a air, un régulateur de pression d’air avec une jauge et une vanne manuelle pour la fermeture et la
régulation de la vitesse. Les rapports de pompage montrés dans le catalogue actuel sont basés sur
l'utilisation d’un régulateur avec une capacité de débit égale a la taille de I'orifice 3/4" du tuyau.

De nombreuses autres options de commande sont disponibles avec les applications spécifiques. Parmi
celles-ci, une marche/arrét automatique du mécanisme a entrainement ; un capteur des pressions
d’entrée/sortie du gaz ; un contrdle de la pression ajustable ; une protection de décharge de la haute
pression sécurisée ; une régulation du mécanisme a entrainement depuis une source de gaz a haute
pression, un cycle de comptage etc.

Consulter les catalogues actuels, autorisés par votre distributeur ou par l'usine.

3.5 Systéme a Gaz

Se référer aux schémas 1 ou 2 et aux schémas de montage détaillés inclus dans le mode spécifique. Le
schéma d'installation fournira le détail et le lieu de l'orifice d’entrée. Lors du serrage du tuyau de
connexion, tenir I'orifice du raccord sécurisé, avec une clé d’appoint. S’assurer que les connexions des
conduites et les raccords sont adaptés et sécurisés pour le fonctionnement a gaz.

NOTE: Voir aussi le Paragraphe 2.3 sur la propreté du systéme a gaz.

4. Recommandations de Fonctionnement et de Securite

NOTE: Avant le fonctionnement s’assurer que I'apport de gaz est allumé a I'entrée du surpresseur- et
peut circuler et s’égaliser en amont du systéme et/ou des réservoirs d’air comprime.

4.1 Démarrer le Mécanisme a Entrainement

Faire fonctionner le mécanisme a entrainement d’air progressivement. Le surpresseur commencera
automatiquement a cycler avec une application approximative de 15 PSI aux trous d’aération pilotes et
d’entrée d’air.

NOTE: Suite au démarrage initial, ou si 'unité n’a pas été utilisée pendant longtemps. Le démarrage de
la pression du mécanisme a entrainement peut étre plus haute.

Observer la construction dans la pression de sortie avec une jauge conventionnelle évaluée pour une
pression du systéme maximum.

La pression de sortie maximum doit étre automatiquement contrélée par un pressostat d’air pilote ou par
un outil similaire épaulé par une soupape de décharge de sécurité. (Se référer aux catalogues actuels
pour des détails complets.) Dans certaines applications, I'unité peut simplement pomper a sa pression
maximum et se bloquer-vu que la grande tolérance de force du tuyau a la sortie du systeme de pompage
et des vannes ont été incluses.
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Laisser les sections du mécanisme a entrainement et a gaz pressurisées pendant de longues périodes
n’est pas nuisible a l'unité mais peut ne pas étre conseillé pour des raisons de sécurité selon l'installation.

5. Entretien

5.1 Général

AVERTISSEMENT: Utiliser un solvant de nettoyage dans une zone bien aérée. Eviter de respirer les
fumées et un contact excessif avec la peau. Rester loin de I'échappement de chaleur extréme et des
flammes.

Démonter I'équipement seulement pour une réparation ou un remplacement des parties défectueuses.
Ne pas déranger les composants ou les connexions de la plomberie n’étant pas concernés.

NOTE: Des schémas de montage patrticuliers au modeéle spécifique ont été inclus dans ces instructions
d’entretien. Considérer ces instructions de montage comme une information générale alors que les
schémas de montage refletent des informations détaillées, directement reliées a votre précompresseur a
gaz. Certains assemblages, nécessitant rarement un démontage de fonction, ont été assemblés avec de
la Loctite CV (Bleue) No. 242, comme composant de verrouillage. (Se référer a la colonne NOTES du
schéma de montage.) Si le démontage de ces parties est essentiel, elles devront étre bien nettoyées et
ensuite remontées avec de la Loctite CV. Eviter de toucher les joints ou les parties mouvantes. Pour un
entretien correct remplacer les suspensions, les joints, les anneaux toriques, et les bagues antiextrusion
(se référer a la colonne NOTES du schéma de montage applicable aux jeux de joints disponibles) lorsque
I'équipement est ouvert pour un changement ou/et une inspection.

Section du Mécanisme a Entrainement d’Air

Les parties enlevées pour I'inspection doivent étre lavées dans un solvant Stoddard, de I'essence sans
plomb, ou équivalent. Eviter I'utilisation de Trichloréthyléne, de Perchloréthylene, etc., De tels nettoyants
endommageront les joints et finiront dans la colonne d’air et les capuchons de protection.

Section de Pompage a Gaz

Les parties doivent étre préférablement lavées dans du Trichlorotrifluoroéthane (sans agent de nettoyage
de précision). Inspecter les parties mouvantes usées (rayées ou striées) a cause des matériaux
étrangers. Inspecter toutes les parties filetées. Remplacer la partie si le filetage dépasse 50 pourcent
d’une partie filetée, si moins de 50 percent, enlever les filetages avec un taraud ou un coussinet
approprié.

5.2 Assemblage de la Vanne de Cyclage

Pendant que vous vous référez continuellement a votre schéma de montage détaillé, démonter
'assemblage de la vanne de cyclage de la maniére suivante:

5.2.1 Noter la méthode de dévissage. Enlever et écarter le fil frein. Enlever les quatre vis et les rondelles
et retirer le plaque de retenue.

5.2.2 Saisir le bouchon hex et bien pousser
'assemblage du piston avec le capuchon depuis le
corps de la vanne. (Réf. Sch. 3.)

Schéma 3. Capuchon de la vanne de
cyclage avec un piston pilote.
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Enlever le bouchon d’étanchéité de I'anneau torique
du moyeu hex. Tirer I'arbre pour révéler le bout de
larbre. (Réf. sch. 4.)

Inspecter tous les joints statiques et dynamiques et
remplacer tous ceux qui sont endommageés, usés ou
rayés. (Si des outils spéciaux sont requis, ce sera
noté dans le schéma de montage détaillé.)

5.2.3 Atteindre l'intérieur du corps de la vanne.
Enlever d’abord le silencieux en plastique. Bien tirer.
Inspecter les deux joints de la manchette et
remplacer ceux endommageés, usés ou gonflés. Sila
manchette ne peut étre retirée, enlever la cartouche
depuis le bout opposé du scellement et pousser la
manchette en dehors avec une tige ou un tournevis.
(Réf. Sch. 5.)

Utiliser une lampe torche pour inspecter le deuxieme
silencieux au bout du gainage. Si ce silencieux est en
place mettre toutes les parties comme suit.

5.2.3.1 Réinstaller un bouchon hex avec un anneau
torique. Lubrifier les joints de la manchette en
incluant le joint de piston pilote. (Réf. 2.2.1) Insérer
le piston pilote dans la manchette avec la poignée du
silencieux desserrée sur I'arbre de piston pilote. (Réf.
Sch. 6.)

Guider toutes les piéces en insérant d’abord la petite
extrémité de la manchette a l'inférieur du gainage et
placer le silencieux au bout du gainage. Sécuriser les
parties avec une plaque de retenue, les quatre
rondelles et les vis. Serrer les vis a un couple de 30
pouces. Refaire un test en vue d’'un fonctionnement
correct. Si réussi, installer un nouveaus fil frein sur les
vis du capuchon.

Schéma 4. Embout d’étanchéité de
I'arbre pilote.

Schéma 5. Pousser depuis le bout
oppose pour enlever le tiroir de
commande.

Schéma 6. Capuchon de la vanne de
cyclage et piéces prétes pour
l'inspection dans le corps de la vanne.

———

=

\V/

5.2.4 If further disassembly is necessary, repeat prior steps (5.2.1 thru 5.2.3) and then carefully remove

sleeve and second bumper.
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NOTE: Pour enlever le gainage, insérer un crochet, Schéma 7. Tirer le gainage avec un

émoussé (utiliser une barre de laiton soudée ou du :
métal mou) dans un carnet d’'aérage du gainage, et crochet avec la tige en metal mou.

tirer le gainage du corps de la vanne. (Réf. Sch. 7.)

5.2.5 Inspecter les quatre anneaux toriques du
gainage et écarter ceux endommagés, usés ou
gonflés.

5.2.6 Ecarter le second silencieux (interne) si
endommagé ou usé.

5.2.7 Appliquer du lubrifiant Haskel 28442 librement
sur tous les anneaux toriques et les joints.

5.2.8 Installer le silencieux interne au fond de l'orifice
de passage dans I'assemblage du corps de la vanne.
Poser I'anneau torique interne sur le silencieux

interne. Avec deux anneaux toriques moyens installés sur le gainage et le gainage contre 'anneau
torique et le silencieux internes. Ensuite "installer" le quatriéme anneau torique (externe) de maniére
homogene dans la rainure du bout du gainage. Utiliser un capuchon nu/assemblage de piston pilote
comme oultil de scellage.

5.2.9 Répéter l'installation des piéces restantes Paragraphes 5.2.3.1.

5.3 Tiges de Manoeuvre Pilotes
NOTE: Avent de réparer, tester selon le paragraphe 5.4.

Démonter les robinets pilotes de la maniere suivante (lorsque que vous vous référez a votre schéma de
montage)

NOTE: Les procédures suivantes indiqguent comment enlever le robinet pilote depuis le capuchon de
protection de la vanne de régulation et du capuchon de protection du raccord de débit de la section du
mécanisme a entrainement. Utiliser les paragraphes applicables si le robinet pilote doit étre inspecté
et/ou réparé.

5.3.1 Déconnecter toutes les conduites de pompage nécessaires pour permettre une séparation de
'assemblage de la vanne de cyclage depuis sa position sur le capuchon de protection.

5.3.2 En utilisant une clé adaptée pour tenir une longue douille.
Enlever le boulon, la rondelle et la rondelle plate situés en haut du raccord de débit.

5.3.3 Enlever les deux vis d’assemblage, les rondelles et les rondelles plates situés en bas de la vanne
de cyclage (ou du raccord de débit). En faisant attention de ne pas endommager ou de perdre les petites
piéces, de faire glisser 'assemblage de la vanne (ou le raccord de débit) du capuchon de protection.
Enlever le ressort, 'anneau torique, et la tige de manoeuvre pilote.

5.3.4 Enlever le tube de courant et le tube pilote. Inspecter les anneaux toriques des tubes et remplacer
si endommageés, usés ou gonflés. Relubrifier avec du lubrifiant 28442,

5.3.5 Inspecter les robinets pilotes endommagés. Remplacer la vanne si la tige de manoeuvre est pliée
ou rayée.

5.3.6 Une vanne a siége moulé est utilisée sous le raccord de débit, lorsqu’'une vanne a siége de
'anneau torique remplagable (avec un orifice) est utilisée sous 'assemblage de la vanne de cyclage. In-
specter 'anneau torique remplagable et remplacer si endommagé, usé ou gonflé. Inspecter le siege
moulé a I'opposé du robinet pilote. Le robinet pilote a siege moulé sous le raccord de débit utilise le plus
court des deux ressorts.
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NOTE: Méme en cas de grosse fuite, il n’est pas
conseillé de remplacer le joint interne sur la tige de
manoeuvre pilote si un démontage du cylindre d’air
est nécessaire. Si un remplacement est nécessaire,
bien installer la bague de retenue Tru-Arc
concentriguement comme montré dans (Schéma 8.)
En utilisant la tige de manoeuvre pilote avec le siege
moulé comme outil de scellage et de centrage,
mettre la bague de retenue, I'arrétoir et le joint sur la
tige de manoeuvre pour que le cété en caoutchouc
de la vanne soit contre la bague de retenue. Insérer
le joint dans la cavité. Boucher le haut du robinet
pilote avec un petit coup de marteau pour sceller les \

Schéma 8. Centering and installing seal
retaining ring using pilot step as tool

jambages de la bague de retenue de maniére

homogeéne.
S~

NOTE: Unless excessive leakage occurs, it is not
advisable to replace the inside seal on the stem of either pilot valve as this requires disassembly of the air
drive cylinder. If replacement is required, care must be taken in installing the Tru-Arc retaining ring
concentrically as shown in (Fig. 8.) Using the pilot stem valve with the molded seat as a seating and
centering tool, put the retaining ring, retainer and seal on the stem so that the molded rubber face of the
valve is against the retaining ring. Insert in seal cavity. Tap the top of the pilot valve lightly with a small
hammer to evenly bend the legs of the retaining ring.

5.3.7 Appliguer du lubrifiant Haskel 28442 aux parties du robinet pilote et remonter dans I'ordre inverse.

5.4 Test du Systéme Pilote

Si le mécanisme a entrainement d’air ne cycle pas, le test suivant déterminera quelle vanne est
défectueuse:

5.4.1 Enlever le bouchon de I'orifice du tuyau de la jauge (P/N 17568-2) situé dans le corps de la vanne
de cyclage a coté de la plague de retenue.

5.4.2 Installer une jauge de pression (0 & 160 PSI ou plus élevé) dans l'orifice a 1/8" NPT.

5.4.3 Appliquer la pression d’air a I'entrée du mécanisme a entrainement d’air (et au pilote externe si
équipé). La jauge affichera une basse pression jusqu’a ce que le robinet pilote au bout de la vanne de
cyclage soit contacté par le piston du mécanisme a entrainement et qu’il change de direction. Ensuite la
jauge affichera une pression d’air pilote maximum jusqu’a ce que le robinet pilote opposé (au bout du
raccord de débit) soit contacté-aérant la pression pilote. Le fonctionnement correct du robinet pilote fera
immeédiatement “passer” la jauge alternativement d’un entrainement faible a un entrainement élevé. Une
I[égére augmentation de la jauge indique une fuite dans I'ancien anneau torique remplagable situé sous
'assemblage de la vanne de cyclage. Une légére diminution de la pression indique une fuite du siége
moulé du robinet pilote situé sur le raccord de débit. Vérifier aussi si la longueur du ressort est correct
(Réf. paragraphe 5.3.6) et les fuites d’air externes du bouchon de la jauge ou des extrémités du tube
pilote.

5.5 Section du Mécanisme a Entrainement d’Air

Démonter la section du cylindre du mécanisme a entrainement d’air et le piston de la maniére suivante
(en se référant au schéma de montage):

5.5.1 Déconnecter les conduites du tuyau pour permettre aux sections de la pompe a gaz d’étre
déplacées vers la gauche ou la droite lorsque la section du mécanisme a entrainement d’air est séparée.

5.5.2 Enlever le boulon, la rondelle et la rondelle plate (tenir la longue douille pour éviter le dévissage)
situés en haut du raccord de débit.

5.5.3. Enlever les huit écrous, les rondelles, les rondelles plates en sécurisant les quatre principaux
tirants du mécanisme a entrainement d’air et bien séparer les capuchons de protection du mécanisme a
entrainement (avec les sections de la pompe) pour accéder au piston du mécanisme et aux contre-
goupilles d’extrémité en sécurisants les tiges de 'assemblage du piston de mécanisme a entrailnement.
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5.5.4 Enlever un anneau de retenue en forme de E, enlever une contre-goupille et déconnecter une tige
de piston de I'assemblage du piston pour que la colonne d’air et le piston du mécanisme a entrainement
puissent étre enlever pour I'inspection.

5.5.5 Inspecter la colonne de 'anneau torique du Schéma 9. Vérifier si 'anneau torique
joint statique du capuchon protecteur. .

Enlever la colonne du piston du mécanisme a du piston du mecanisme a entrainement

entrainement et inspecter le gros joint du piston du a retrécit.
mécanisme a entrainement.

NOTE: Si le gros anneau torique est serré, dans la
rainure, il est probablement gonflé et doit étre
remplacé.

Remplacer si endommagé ou usé. Vérifier aussi si
'anneau torique du piston a rétrécit en le posant sur
une surface plane. Ensuite, placer le mécanisme a
entrainement d’air non lubrifié. Le diamétre externe
de 'anneau torique doit étre assez large pour qu’il

puisse étre attrapé par la colonne d’air sinon, écarter
et remplacer. (Réf. Schéma 9.)

5.5.6 Nettoyer toutes les parties et inspecter les surfaces rainurées, striées, rayées ou usées.

5.5.7 Appliquer un lubrifiant Haskel 28442 a toutes les surfaces internes de la colonne et remonter les
parties de la section de la pompe, les capuchons de protection associés aux conduites de pompage dans
'ordre inverse des instructions de montage.

5.5.8 Autrement coupler (coupe) les écrous des tirants & un couple maximum de 250 a 300 pouces

Clapet Anti-Retour a Gaz

NOTE: Le symptéme le plus courant indiquant que le clapet anti-retour du capuchon de protection du gaz
doit étre réparé n’est pas la surchauffe lors du fonctionnement. Cela signifie qu’il y a peu ou aucun
compression. (Voir aussi le paragraphe 6. TEST DE COMPRESSION).

L’assemblage des parties des clapets anti-retour d’entrée et de sortie série 8AGD est le MEME que pour
les capuchons de protection du piston; alors que les clapets anti-retour d’entrée et de sortie série 8AGT
peuvent étre DIFFERENTS en ce qui concerne les capuchons de protection du piston opposés. Alors que
des parties peuvent étre identiques pour des pompes de série particuliére, il est important de noter les
variations de position correspondant au lieu de ces parties relatives a I'assemblage de l'interconnexion du
tuyau a gaz et de se référer au schéma de montage lors de la réparation.

5.6.1 Déconnecter toutes les conduites de pompage pour accéder aux clapets anti-retour.

5.6.2 Utiliser une clé adaptée, dévisser l'orifice du raccord depuis le capuchon de protection. Inspecter
'anneau torique du raccord et le remplacer si endommagé, usé ou gonflé.

5.6.3 Enlever le reste des parties a I'intérieur du clapet anti-retour et inspecter si il est endommagé ou
usé. Les siéges et les anneaux toriques sont des parties nécessitant des remplacements fréquents et
sont codés sur le schéma de montage du jeu de remplacement.

Nettoyer toutes les parties (Réf. Paragraphe 5.1) et inspecter les crans, les rainures et les déformations
et changer celles endommagées.

5.6.5 NE PAS appliquer de lubrifiant sur ces parties.

NOTE: Nous recommandons de bien centrer les parties lors du remontage, nous recommandons que les
orifices soient a la verticale. Ceci nécessitera le retrait du capuchon de protection du gaz dans certaines
circonstances.

5.6.6 Remonter les parties du clapet anti-retour suivant I'ordre du schéma de montage détaillé. Se référer
au schéma de montage pour des notes spéciales incluant le couple requis pour les écrous des tirants
d’assemblage.
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5.7 Pistons a Gaz

NOTE: Une petite fuite a I'entrée de gaz passée a travers un joint du piston a gaz a haute pression
dynamique est normale et peut en général étre sentie dans l'orifice de la valve d’insufflation d’air 21703-2
connecté en croix avec un palpeur digital de pression (mécanisme a entrainement ne cycle pas). Une
fuite audible indique une usure excessive du piston a gaz.

Démonter les pistons a gaz pendant que vous vous référez au schéma de montage détaillé de la maniére
suivante

5.7.1 Déconnecter toutes les conduites de tuyau nécessaires permettant le retrait des capuchons de
protection de la section a gaz.

5.7.2 Enlever les quatre écrous et les rondelles des tirants de la section de la pompe.

NOTE: A ce point, il est recommandé que toute la section & gaz de I'unité soit enlevée depuis la section
du mécanisme a entrainement en relachant la tige du piston du mécanisme a entrainement Paragraphes
5.5.3 et 5.5.4. La chambre a gaz et le capuchon de protection (ou la plaque de retenue dans un étau et
procéder a d’autres démontages et remontages).

5.7.3 Enlever le capuchon de protection et/ou la plaque de retenue. Inspecter 'anneau torique et la
bague de retenue montés a l'intérieur du capuchon de protection et remplacer si endommagés, usés ou
gonflés

5.7.4 Enlever le gainage de refroidissement (avec le silencieux joint, la colonne d’air a haute pression et
les anneaux toriques du joint statique). Inspecter les anneaux toriques et remplacer si endommages,
usés ou gonflés.

5.7.5 Le reste du démontage dépend de I'installation des parties montrée sur votre schéma de montage.
L’excés de démontage doit étre déterminé par une raison préalable de démontage; qui est une fuite du
joint du capuchon de protection, une fuite du joint de piston, ou fuite du joint de tige du mécanisme a
entrainement d’air. Les anneaux toriques, les joints et les bagues de retenue sont des parties qui
nécessitent des changements fréquents et sont codés dans le jeu de remplacement.

5.7.6 Nettoyer toutes les parties (Réf. Paragraphe 5.1) et inspecter les surfaces crantées, rainurées,
rayées, striées ou usées et si le ressort belleville est déformé.

5.7.7 Remplacer toutes les parties endommagées. Inspecter I'orifice de passage de la colonne de gaz a
haute pression avec une lampe torche puissante devant étre "poli miroir." Cependant, si il n’est que
rayé il peut étre conservé avec une légere pierre a repasser.

NOTE: NE PAS appliquer de lubrifiant sur les suspensions, les joints, les anneaux toriques, les bagues
antiextrusion ou la surface interne de la colonne de gaz.

5.7.8 Remonter les parties du piston a gaz dans 'ordre inverse du démontage. Le serrage final et
'encrage de la clavette de piston a gaz doivent étre faits avec les parties internes de la colonne de gaz.
Se référer aux instructions de montage pour des détails finaux.

5.7.9 Autrement coupler (couper) les écrous des tirants d’'assemblage a une valeur de couplage
maximum selon les notes du schéma de montage.
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6. Test de Compression - Piston de la section a gaz et clapets anti-
retour.

6.1 But
Evaluation rapide de l'intégrité de chaque section individuelle de la pompe (avant ou aprés la réparation).

6.2 Théorie

Chaque extrémité de pompe a surpresseur a gaz se compose d’un piston alternatif scellé dans l'orifice de
passage lisse de la colonne de gaz inhalant du gaz depuis la course arriere dans 'anti-retour d’entrée; en
expulsant la plupart de ce gaz par la course avant dans I'anti-retour de sortie.

Cependant: LA CONDITION DE TOUTES CES PARTIES PEUT ETRE EVALUEE PAR L’AIR
COMPRIME DIRECTEMENT DEPUIS LATMOSPHERE DANS UNE JAUGE A 1000 PSIG DE
N’'IMPORTE QUELLE POMPE DE N'IMPORTE QUEL MODELE.

6.3 Schéma
Jauge (Amortisseur
Pour Nanometre)
Section du Mecanisme a Entrainement 0-1000 psig
. Piston de la Pompe \(vk
N® Clapet Anti-Retour
de Sortie
Clapet Anti-Retour
[ . - d’entree
! | _ Course d’entree | || J
! | ¢———
. - ! A%
| I Course de Pression ‘
: _{% : > Atmosphere
______ TJb; E’;eration
6.4 Test:

Installer une jauge. Le mécanisme a entrainement de cycle a une vitesse modérée jusqu’a ce que la
pression arréte de monter. Enregistrer la pression maximum

6.5 Analyse:
6.5.1 Si les pressions suivantes sont atteintes, la condition de la section a gaz est satisfaisante.

Pression Minimum en PSIG de ’Entrée

N®de modéle Atmospherique

8AGD -5 225
8AGD -14 225
8AGD -30 250
8AGD -60 315

Si la pression maximum est de moins que le minimum, fuite excessive dans le joint du piston, et/ou de
I'anti-retour d’entrée ; et/ou I'anti-retour de sortie.
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6.5.2
Observation des Problemes Avec le .
. Reparation
Pointeur de la Jauge
A. Chute rapide depuis le maximum. A. Anti-retour d’entree.

B. Augmentation lente lors de la course B. Anti-retour d’entree, et/ou joint du piston/
de pression. colonne de gaz.

Si probleme B : DECONNECTER LE MECANISME A ENTRAINEMENT D’AIR POUR QUE L’'UNITE NE
PUISSE PAS CYCLER*, Appliquer de 80 a 500 PSI d’air propre et sec ou de gaz a l'orifice d’entrée du
gaz.

o Siune fuite du tube d’aération est audible, le joint du piston est défectueux et/ou la colonne de gaz
est striée.

e Siune fuite du tube d’aération est détectable, I'anti-retour d’entrée est le probleme. Démonter et
réparer.

* ATTENTION : UNE UNITE NE CYCLANT JAMAIS AVEC UNE PRESSION APPLIQUEE A L'ORIFICE
D’ENTREE DU GAZ LORSQUE LA JAUGE EST L'ORIFICE DE SORTIE. LA JAUGE SERA
SURPRESSURISEE.
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7. Guide de Dépannage

7.1 Symptom

7.2 Possible Cause

7.3 Remedy

Le mécanisme
d’entrainement ne
démarrera pas ou ne
cyclera pas a au
moins 20 PSI de
pression
d’entrainement.

Arrivée d’air bouchée ou inadéquate.
Tiroir de commande de cyclage
scellé.

Tige de manoeuvre pilote trop petite.

Echappement ou aération gelés.

Silencieux branchés.

Vérifier 'apport d’air et le régulateur.

Nettoyer la manchette en suivant les
instructions de démontage de la
vanne de cyclage Paragraphe 5.2

Remplace le robinet pilote
défectueux.

Trop d’humidité dans le mécanisme a
entrainement d’air. Mieux installer le
systéme de réduction d’humidité.

Enlever, démonter et nettoyer les
silencieux.

Le mécanisme
d’entrainement ne
cyclera pas en charge
et de l'air fuite
continuellement de
I'aération pilote.

Ressort de la vanne défectueux ou
cassé (extrémité de la vanne de
cyclage).

Anneau torique du robinet pilote
défectueux (extrémité de la vanne de
cyclage).

Remplacer le ressort.

Remplacer le ressort.

Le mécanisme
d’entrainement ne
cyclera pas. Fuite d’air
des silencieux.

Volume d’air du mécanisme a
entrainement d’air insuffisant.

Rétrecissement ou dommage des
joints de la manchette et/ou des gros
joints du piston du mécanisme a
entrainement.

Augmenter la taille de la conduite du
mécanisme a entrainement d’air.

Inspecter d’abord les joints de la
manchette. Si endommagés,
remplacer et refaire un test. Si non
endommageés, démonter le
mécanisme a entrainement et vérifier
la taille de 'anneau torique selon le
schémay. Et le Paragraphe 5.5.5

Le mécanisme a
entrainement cycle
mais les sections a
gaz ne pompent pas.
(Le capuchon de
protection ne chauffe

pas)

Clapets anti-retour non scellés, et/ou
grosse fuite de gaz du piston.

Voir la procédure d’anti-retour de
compression et les analyses
Paragraphe 6.
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1. Einleitung

Die Informationen in diesen Bedienungs- und Wartungsanweisungen beziehen sich auf Luftdruck-
Gasbooser-Kompressorpumpen der Reihe 8AG. Die aktuellen Modellbeschreibungen lauten: 8AGD-5, -
14, -30, -60 und 8AGT-5/14, -5130, -14/30, -14/60 und -30/60. Die Informationen gelten auch fur
Sondermodifikationen der Standardeinheiten - wie jene mit Spezialdichtungen oder anderen Materialien
fur selten Medien, Gas oder Umweltbedingungen bzw. fir jene mit Sonderanschliissen, Spezialzubehor
usw. und fur Sonderzwecke. Zwar wird auf diese Modifikationen in dieser Anleitung nicht im Detail
eingegangen, sie werden jedoch in den modifizierten Montagezeichnungen und in den
Installationszeichnungen, die jeder Einheit beiliegen, erlautert.

Bei diesen Gasboosterpumpen handelt es sich um Luftdruckbetriebene (normale), Hubkolbenpumpen fir
hohe Durchflussmengen, die nicht geschmiert werden und die sowohl einzeln (Modelle 8AGD) als auch
doppelt wirkend (Modell BAGT) sind. Die mit Gedankenstrich versehene Zahl ist das
Nennubersetzungsverhaltnis des Druckluftkolbenbereichs gegentiber dem Gaskolbenbereich. D. h.,
8AGD-5 hat einen 5-fachen Arbeitdruckluftbereich fur jeden Gaskolbenbereich des Modells 8AGT-5/14
und hat einen 5-fachen Bereich in der ersten Phase und den ca. 14-fachen Bereich in der zweiten Phase.

2. Beschreibung

2.1 Allgemeine Betriebsgrundlagen

Der Antrieb arbeitet in beide Richtungen. Die Pumpe erzeugt Durchfliisse in beide Richtungen des Hubs.
Mit der Druckluftabluft (die nach Arbeitsende durch Ausweitung abkiihlt) werden die Gaskolbenzylinder
(Uber die Méntel), der Hochdruckaustritt und die Zwischengasleitungen (uber den Plenumkuihler) gekuhlt.

Der Druckluftkolben wird automatisch von einer nicht ausgewogenen Luftventilspule, die von der
Steuerluft angetrieben wird, bewegt. Die Druckluft wird Uber einen Schalldampfer an der
Druckventilkappe abgelassen. Der Antrieb wird direct Gber eine Hochdruckdichtung an der Stange mit
dem Pumpenabschnitt verbunden. Diese Hin- und Herbewegung in Kombination mit den 4
Rickschlagventilen garantiert den Durchfluss, flissig oder verdampft, unter Hochdruck. Der
Pumpenabschnitt wird nicht geschmiert und lauft trocken.

2.2 Druckluftabteil

Ziehen Sie die den Komponenten beiliegenden detaillierten Montagezeichnungen fur das Taktventil und
das Antriebsabteil hinzu. Das Antriebsabteil besteht aus der Antriebskolbenbaugruppe, der
unausgewuchteten Spule, der 4-Wege-Taktventilbaugruppe und den beiden Steuerventilen mit Schaft.
Die Anschlusse bestehen aus Antriebseintritt-Anschluss, zwei grof3en Austrittanschliissen plus
Steuereintritt, Steuerbeliiftung und einem Anschluss fur das Messgeréat (gesteckt) am Steuersystem.
Standard NPT-Gewinde.

Ein Steuerventil sitzt in der Steuerventilendkappe, das andere in der Durchflussfittingendkappe. Eine
Durchflussleitung verbindet den Druckluftdurchfluss von der Ventilendkappe mit der gegeniber liegenden
Endkappe und eine Steuerleitung verbindet die beiden in Reihe geschalteten Steuerventile. Das
Taktspulenventil arbeitet ohne Federn oder Arretierungen und wird Uber Steuerventile getaktet, die
abwechselnd den grofRen Bereich, der durch den Steuerkolben im Endstiick des Spulenventils
abgedichtet wird, mit Druckluft versorgen und entliften. Der Steuerentliifungsanschluss befindet sich in
der Durchflussfittingendkappe.

2.2.1 SCHMIERUNG

Alle beweglichen Teile und Dichtungen in Antriebsrichtung missen an der Baugruppe leicht mit
Silikonschmiermittel (Haksel p/n 28442) eingefettet werden. Dies betrifft jedoch nur den Antriebs- nicht
die Gasabschnitt. Schmieren Sie die Taktspule je nach Taktzyklus gelegentlich nach. Siehe Absatz
5.2.3.1. Gegen Aufpreis wird auch die Modifikation Nr. 54312 fir extreme Taktanforderungen angeboten.
Mit dieser ist der Dauerbetrieb ohne Nachschmieren méglich.

Sofern nicht bereits ab Werk installiert, bauen Sie stets einen konventionellen Luftfilter/Wasserabscheider
an der Zuleitung zum Antrieb ein. Warten Sie den Filter/Abscheider regelmafig.

Verwenden Sie keine Luftleitungsschmiervorrichtung.
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2.3 Gasboosterabschnitt

Ziehen Sie die detaillierten Montagezeichnungen zu den Gaspumpenabteilen hinzu, die jeder Einheit
beiliegen. Die Gaspumpenabteile bestehen aus Gaszylinder mit Kiihimantel, Kolbenbaugruppe mit
dynamischen Hochdruckdichtungen, Halteklammern und Lagern. Alle Bauteile sind in einem
Endkappengehause mit Eintritt- und Austritt-Ruickschlagventilen ausgestattet.

HINWEIS: Dichtungen und Verbindungsstangen sind nicht Bestandteile der Gasabschnitte. Jede Stange
ist mit Doppeldichtung mit kleiner Entluftungséffnungen fir das Ablassen von geringen Druckluftlecks
ausgestattet. Die Kammern in den Gaszylindern — hinter den Gaskolben — sind Uber eine T-Leitung mit
einer Entliftung mit Filter ausgestattet (bei Standardmodellen). Siehe Abb. 1 + 2.

Beachten Sie bitte, dass die Gaspumpenabschnitte niemals geschmiert werden. Aufgrund des
niedrigen Abriebs der Dichtungs- und Lagermaterialien laufen diese trocken.

Die Haltbarkeitsdauer des Gasabschnitts hangt von der Sauberkeit der Gaszuleitung ab. Daher muss am
Gaseintritt ein Mikron-Filter installiert werden. Wenn Druckluft oder anderes Gas, das Feuchtigkeit
enthalt, gepumpt wird, muss der Eintrittstaupunkt so gering sein, dass keine Sattigung am Booster-
Eintrittsdruck auftritt. Wenn Ol an der Druckluftquelle auftritt, muss eventuell ein spezieller sich
vereinigender Filter verwendet werden.

Im Laufe der Zeit kbnnen VerschleiRerscheinungen an den beweglichen Teilen des Flussigkeitsaustritts
auftreten. Daher ist es sinnvoll bei kritischen Anwendungen einen kleinen Partikelfilter in der
Hochdruckleitung einzusetzen.

2.3.1 UBERSETZUNGSVERHALTNIS - VOLUMENVERHALTNIS (nicht zu verwechseln mit
"bereichsverhaltnis")

Das Ubersetzungsverhaltnis des Gasabteils ist das Verhaltnis des Austrittsgasdrucks zum
Eintrittgasdruck. Die Gaspumpenabschnitt wurden so entwickelt, dass sie am Ende der
Verdichtungshubbewegung Uber ein Toleranzvolumen verfligen.Bei Ruck-Hub (Ansaugung) des Kolbens
Uberschreitet der Austrittsdruck im Volumen den Eintrittdruck. Auf diese Weise wird die mogliche
Frischgasaufnahmemenge am Ansaug-Hub reduziert. Daher sinkt die Volumetrieleistung schnell bei
gestiegenem Verdichtungsverhaltnis, bis die Volumetrieleistung Null erreicht, wenn das vorhandene
(ausgeweitete) Gas den Zylinder am Ende des Ansaug-Takts vollstandig filllt. Das Volumetrie Beispiel:
Ein Zylinder mit einem unswept VOlumen erreicht Nulleffizienz bei einem Kompressionsverhéltnis von ca.
25:1, weil das Eintritt-Rickschlagventil nicht langer wahrend des Ansaug-Hubs 6ffnet, um frisches Gas
zuzufihren. Daher sollten Anwendungen mit hohen Druckverhaltnissen mindestens mit 2-Phasen-
Modellen (8AGT) oder in Reihe geschalteten BAGD-Modellen ausgestattet werden.

Alle Haskel-Gas-Booster-Modelle werden im Testlabor getestet. Die Testergebnisse zeigen, dass bei
einigen Modellen, unter idealen Bedingungen Verdichtungsverhaltnisse von 40:1 erreicht werden kénnen.
Allerdings empfehlen wir fir den fehlerfreien Betrieb unter normalen Produktionsbedingungen in
Industrieanlagen Verdichtungsverhéltnisse (je Phase) von max. 10:1. Der Betrieb bei héheren
Verhéltnissen beschadigt den Gas Booster nicht, da die Ausgangsleistung und Wirkung niedrig sind,
allerdings sollte der Booster mit geringen Druckvolumen entsprechend der Druckmessung usw. betrieben
werden. Siehe 2.3.2 etc.

2.3.2 KUHL- UND ABLUFTANLAGE

In der Theorie erzeugen Verdichtungsverhéltnisse tUber 3:1 bei den meisten Gasen Temperaturen, die die
Grenzwerte fur die Dichtungen Uberschreiten In der Praxis wird die Warme der Verdichtung wéhrend
relativ geringer Kolbendrehzahlen an den luftgekihlten Gaszylinder und die benachbarten
Metallkomponenten Ubertragen, daher werden die zuldssigen Temperaturgrenzwerte eingehalten.
Labortests ergeben, dass Hochsttemperaturen bei Verdichtungsverhaltnissen 5:1 und 10:1 auftreten und
dass die Kiuhlung durch Abluft ausreichend ist, auch wenn der Booster mit voller Drehzahl lauft. Die
Gasverdichtungstemperatur kann bis circa 150°F tiber der Umgebungstemperatur liegen.

Die effektive Kiihlung des Gaspumpenabschnitts ist von groRter Wichtigkeit, da die Haltbarkeit der
Kolbendichtungen, Lager und statischen Dichtungen von den richtigen Betriebstemperaturen abhangt.
Die Druckluft weitet sich wahrend des Austritt-Hubs aus und die Temperatur féllt stark ab. Daher wird die
gekunhlte Abluft durch die Kiihlzylinder um die Gaszylinder und um die Hille des Plenumkihlers, der die
Abluft- und Zwischengasleitungen umgibt, geleitet. Dies ist ein sehr effizientes Kithimedium.
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Ein Steuerventil sitzt in der Steuerventilendkappe, das andere in der Durchflussfittingendkappe. Eine
Durchflussleitung verbindet den Druckluftdurchfluss von der Ventilendkappe mit der gegentiber liegenden
Endkappe und eine Steuerleitung verbindet die beiden in Reihe geschalteten Steuerventile. Das
Taktspulenventil arbeitet ohne Federn oder Arretierungen und wird Gber Steuerventile getaktet, die
abwechselnd den grof3en Bereich, der durch den Steuerkolben im Endstlick des Spulenventils
abgedichtet wird, mit Druckluft versorgen und entliften. Der Steuerentliifungsanschluss befindet sich in
der Durchflussfittingendkappe.

Bei den Reihen 8AGD und AGT wird die Kaltabluft in die Plenumkihlung gefuihrt und um den Kuhimantel
jedes Gaszylinders geleitet. Bei den 8AGD 1-Phasen doppelt wirkenden Modellen wird das Austrittgas
aus den beiden Pumpen des Druckabteils nachgekihlt, indem es vor der endgiiltigen Abflihrung durch
das Plenum geleitet wird. ABBILDUNG 1.

Abb. 1. BAGD-reihe zwischenkihlung.
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Bei der 8AGT Serie mit zwei Phasenboostern (Abb. 2), wo aufgrund der hohen Kompressionsverhaltnisse
hohe Temperaturen auftreten kénnen, wird das heiRe Abluftgas von der ersten Pumpe "zwischengekuhlt",
indem es durch den Plenum-Kuhler gefuhrt wird, bevor es in die zweite Pumpe eindringt. Die heiRere
Austrittleitung mit dem héheren Druck von der Sektorpumpe wird dann "nachgekihlt”, indem die Luft vor
der endgultigen Abflhrung durch den Plenum-Kuhler gefuhrt wird.

Abb. 2. BAGT reihe zwischenkiihlung / nachkihlung
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Unter bestimmten Bedingungen muss der Takt des Gasverstarkers verringert werden, um Uberhitzung zu
vermeiden. Es ist sehr schwierig, exakte Werte fur die Uberhitzung anzugeben. Installieren Sie zu
Testzwecken circa 1 Inch entfernt vom Verdichtungsanschluss des Gaspumpenabschnitts eine
Thermokupplung. Temperaturen tiber 300°F an diesem Punkt verkirzen die Haltbarkeit der
Kolbendichtung betréachtlich.

3. Installation

3.1 Montage

Alle Modelle kénnen in beliebiger Stellung installiert werden. Bei Sauerstoff-Gasboosteranwendungen
sollten die Modelle jedoch horizontal mit nach unten weisenden Biigeln installiert werden.

3.2 Umgebung

Alle Einheiten werden fir den Einbau in normalen Innen- und Auf3enanlagen beschichtet. Bei einigen
Bauteilen ist gegebenenfalls auf Korrosionsbildung zu achten. Wenn die Umgebungstemperaturen unter
den Gefrierpunkt fallen, ist die Verwendung von Trocknern empfehlenswert, um die
Kondenswasserbildung im Druckluft- oder Flussigkeitsabschnitt zu vermeiden.

3.3 Druckluftantrieb

Die Zuleitungen und Komponenten fir Luft (oder Gas) missen ausreichend grof3 sein, damit der Zufluss
entsprechend der gewlinschten Taktraten erfolgen kann. Die MindestgrofR3e fur die im aktuellen Katalog
genannten Pumpmengen betragt 3/4". Komplexe Leitungen Uber eine grof3e Distanz missen 1" oder
groRer sein.

Der Standardantriebseintritt ist ein %" Innengewinde in der Mitte des Taktventilkdrpers. Als Standard
erfolgt die Steuerluftzuleitung (oder Gas) zur Anlage Uber eine gekriimmte Zuleitungsbaugruppe 1/4" NPT
unter dem 3/4" NPT Drucklufteintrittanschluss. Fur die Fernsteuerung wird die Zuleitungsbaugruppe
entfernt, die %" NPT Offnung mit einem Stopfen verschlossen und die Steuerluft aus einer alternativen
Quelle mit dem 1/8" NPT Anschluss in der Ventilendkappe verbunden. Der externe Steuerdruck muss
mindestens dem Antriebsdruck entsprechen. Der Drucklufteintritt (und ggfs. die externe Steuerluft) muss
stets mit einem Filter ausgestattet sein, da alle Kompressoren einen betréachtlichen Schmutzanteil
erzeugen.

Der Druckluftantrieb benétigt circa 15 psi, um die Ventilspule und den Steuerkolben, der ab Werk
geschmiert ist, auszulésen. Eine Luftleitungsschmiervorrichtung soll und muss nicht verwendet werden.
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3.3.1 SCHALLDAMPFER

Fur geringe Gerauschentwicklung kénnen diese entfernt angeordnet werden. Bei Entfernungen (ber 6
FuRR verwenden Sie eine Leitung, ein Rohr oder einen Schlauch mit 3/4" I.D.

3.3.2 STEUERENTLUFTUNG

Das Steuersystem entltftet wahrend jedes Taktzyklus eine bestimmte Menge Steuerluft iber den 1/8"
NPT Anschluss im Durchfluss-Fitting der Endkappe. Diese Offnung darf nicht blockiert werden.

3.4 Steuerungen

Fur die allgemeine Anwendung enthdlt das optionale Standard-Luftsteuerzubehérpaket einen Filter, einen
Druckluftregler mit Messvorrichtung und ein manuelles Ventil fiir die Absperrung und Drehzahlreglung.
Die Pumpenraten im vorliegenden Katalog basieren auf der Verwendung eines Reglers dessen
Durchflusskapazitat der LeitungsgréRe 3/4" entspricht.

Fur die unterschiedlichen Anwendungen steht eine Reihe anderer Steueroptionen zur Verfiigung. Dazu
gehdren automatischer Antriebsstart/Stopp - Messung der Flissigkeitseintritt- oder Austrittdriicke;
Hochdrucksicherheitsentlastungsschutz, Taktzahler, Taktsteuerung usw.

Ziehen Sie die aktuellen Kataloge heran oder erkundigen Sie sich bei unseren Vertragshandlern oder im
Werk.

3.5 Gasanlage

Ziehen Sie die Abb. 1 + 2 oder die beiliegenden detaillierten Montagezeichnungen mit den technischen
Daten heran. Die Einbauzeichnung enthalt die Eintritt- und Austrittanschlussdetails sowie deren
Anordnung. . Halten Sie den Portanschluss bei der Verbindung mit der Zuleitung mit einem
Schraubschlussel fest. Vergewissern Sie sich, dass die Zuleitungen und Fittings die entsprechenden
Abmessungen und Sicherheitsfaktoren flir max. Druck haben.

HINWEIS: Sie auch Abs. 2.3: Sauberkeit von Gasanlagen.

4. Bedienung und Sicherheitshinweise

HINWEIS: Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme, dass die Gaszufuhr am Boostereintritt
eingeschaltet worden ist und dass das Gas gleichmaRig und ungehindert in die nach geschalteten
Empfanger flie3en kann.

4.1 Antriebsstart

Schalten Sie die Antriebsluft (oder das Gas) schrittweise ein. Die Pumpe startet automatisch, wenn sich
an Eintritt und Steuerleitung ca. 15 psi aufgebaut haben.

HINWEIS: Bei Erstinbetriebnahme oder wenn die Pumpe (ber einen langeren Zeitraum nicht verwendet
worden ist, muss der Anfahrdruck eventuell etwas héher sein.

Beobachten Sie den Aufbau des Ausgangsdrucks mit einem entsprechend angeordneten Messgerat, um
den Anlagenhochstdruck zu erreichen.

Der max. Ausgangsdruck kann automatisch Uber einen Steuerluftdruckschalter oder eine ahnliche
Vorrichtung mit Sicherheitsentlastungsventil geregelt werden. (Einzelheiten entnehmen Sie bitte den
aktuellen Katalogen). Bei einigen Anwendungen kann die Einheit auch bis zum Hochdruck pumpen und
stoppt dann — vorausgesetzt, dass ausreichende Toleranzen fir die Austrittleitungen und Ventile
vorhanden sind.

Druck im Antriebsteil und in den Flissigkeitsabschnitten Giber einen langeren Zeitraum beschadigt die
Anlage nicht, allerdings kdnnten je nach Installation Sicherheitsbedenken bestehen.
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5. Wartung

5.1 Allgemein

WARNUNG: Verwenden Sie Reinigungsmittel nur in gut bellifteten Bereichen. Atmen Sie keine Dampfe
ein und vermeiden Sie den Hautkontakt mit Reinigungsmitteln. Bewahren Sie Reinigungsmittel von
Warmequellen und offenen Flammen entfernt auf.

Demontieren Sie die Ausrlistung nur so weit, wie dies notwendig ist, um defekte Teile zu reparieren oder
auszutauschen. Lassen Sie nicht defekte Bauteile oder Lotverbindungen unberihrt.

HINWEIS: Detaillierte Montagezeichnungen fir Ihr Modell liegen diesen Wartungsanleitungen bei.
Betrachten Sie diese Montageanleitung als allgemeine Informationen; die Montagezeichnungen hingegen
enthalten detaillierte Informationen, die sich direkt auf einen bestimmten Antrieb/eine Pumpeneinheit
beziehen.

Bestimmte Bauteile, die nur selten auseinander gebaut werden mussen, wurden mit Loctite CV (blau) Nr.
242 als Verbundmittel montiert. (Siehe Spalte HINWEISE in der Montagezeichnung). Falls diese Teile
auseinander gebaut werden, missen sie sorgfaltig gereinigt und wieder mit Loctite CV montiert werden.
Achten Sie darauf, dass die Verbundmasse weder in Verbindungen noch in bewegliche Teile gelangt.

Es ist gute Wartungspraxis Lager, Dichtungen, O-Ringe und Sicherungsringe (siehe Spalte
ANMERKUNGEN auf der entsprechenden Montagezeichnung fir verfiigbare Dichtungsséatze) bei jeder
Teileinspektion bzw. bei jedem Austausch auszuwechseln.

Druckluftabteil

Teile, die fir Reparaturzwecke ausgebaut werden, miissen mit Stoddard-Losungsmittel, bleifreiem Gas
oder glw. gereinigt werden. Verwenden Sie weder Trichlorethylene, Perchlorethylene, etc. Diese
Reinigungsmittel beschadigen die Dichtungen und die Oberflachen von Luftzylindern und Endkappen.

Gaspumpenabschnitt

Reinigen Sie die Teile vorzugsweise mit Trichlorotrifluoroethane (Freon-Prézisionsreinigungsmittel).
Uberprifen Sie die beweglichen Teile auf Verschlei3 (Rillen oder Kratzer), hervorgerufen durch
Fremdkdrper. Uberprifen Sie alle Gewinde auf Abrieb oder Beschadigung. Ersetzen Sie das Teill, falls

der Gewindeschaden 50 Prozent eines Gewindes Uberschreitet. Bei weniger als 50 Prozent reparieren
Sie die Gewinde mit Band oder durch Verguss.

5.2 Taktventilbaugruppe

Ziehen Sie die detaillierte Montagezeichnung heran, um die Taktventilbaugruppe wie folgt auseinander zu
bauen:

5.2.1 Beachten Sie die Anordnung der Schrauben fiir ; :
den Sperrdraht. Entfernen und entsorgen Sie den Abb. 3k. th’):lkventllkappe mit
Draht. Nehmen Sie die 4 Schrauben und steuerkolben.
Unterlegscheiben sowie die Halteplatte heraus.

5.2.2 Nehmen Sie den Sechskantstopfen und ziehen
Sie die Steuerkolbenbaugruppe mit Kappe vorsichtig
vom Ventilgeh&ause. (Siehe Zgn. 3).
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Nehmen Sie den mit dem Sechskantstopfen Abb. 4. Steuerschaft-enddichtung.
abgedichteten O-Ring heraus. Schieben Sie den

Schaft aus der Kappe, damit der O-Ring am Ende
des Schafts frei liegt. (Siehe Zgn. 4).

Uberpriifen Sie alle statischen und dynamischen
Dichtungen und ersetzen Sie alle beschadigten,
verschlissenen oder aufgeblahten Dichtungen. (Ggfs.
wird auf den Detailzeichnungen auf
Spezialwerkzeuge hingewiesen).

5.2.3 Fassen Sie in das Ventilgehause. Nehmen Sie Abb. 5. Driicken Sie vom anderen
den ersten Kunststoff-Bumper heraus. Ziehen Sie die Ende. um zu entfernen

Spule vorsichtig heraus. Uberpriifen Sie die beiden
Spulensitze und ersetzen Sie alle beschadigten,
verschlissenen oder aufgeblahten Sitze. Sollte es
nicht moéglich sein, die Spule herauszuziehen,
nehmen Sie den Stopfen vom gegentber liegenden
Ende des Geh&auses und schieben die Spule mit
einer. Schieben sie die ventilspule vom gegentber
liegenden stange oder einem schraubenzieher
heraus. (siehe zgn. 5).

Uberprifen Sie den zweiten (inneren) Bumper am
Ende der Manschette mit einer Taschenlampe. Wenn

sich der Bumper an Ort und Stelle befindet, setzen
Sie alle Teile wie folgt wieder ein.

5.3.2.1 Setzen Sie den Sechskantstopfen mitdem O- | App. 6. Taktventilendkappe und teile

Ring wieder ein. Schmieren Sie die oo . -
Spulendichtungen einschl. der zum einfuhren in den ventilkorper.

Steuerkolbendichtungen. (S. 2.2.1) Setzen Sie den
Steuerkolben auf die Spule; der Bumper héngt dabei —_—
lose auf der Steuerkolbenwelle. (Siehe Zgn. 6).

Setzen Sie alle Teile ein, fihren Sie dazu zuerst das
kleine Ende der Spule in die Manschette und den
Bumper auf das Ende der Manschette. Sichern Sie
die Teile mit Halteplatte, 4 Unterlegscheiben und
Schrauben. Ziehen Sie die Schrauben auf
Drehmoment 30 in. Ibs. an. Uberpriifen Sie die
Baugruppe auf korrekten Betrieb. Setzen Sie dann
einen neuen Sicherheitsdraht auf die

Kappenschrauben.

5.2.4 Falls Sie weitere Teile ausbauen mussen, wiederholen Sie die Schritte (5.2.1 bis 5.2.3) und nehmen
dann die Manschette und den zweiten Bumper heraus.
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HINWEIS: Um die Manschette herauszunehmen, Abb. 7. Herausziehen der manschette
setzen Sie ein Hakenwerkzeug (z. B. ein Werkzeug L -
p/n 28584, eine Messingldtstange oder ein mit haken auf weichmetallstange.

vergleichbares Weichmetall) in die Kreuzdffnung der
Manschette und ziehen die Manschette vom
Ventilkdrper ab. (Siehe Zgn. 7).

5.2.5 Uberriifen Sie die 4 O-Ringe auf der
Manschette und entsorgen Sie beschadigte,
verschlissene oder aufgeblahte Ringe.

5.2.6 Entsorgen Sie ggfs. den zweiten (inneren)
Bumper, falls dieser beschadigt oder verschlissen
sein sollte.

5.2.7 Geben Sie Haskel 28442 Schmiermittel auf alle
O-Ringe und Dichtungen.

5.2.8 Setzen Sie den inneren Bumper auf die Bodenbohrung im Ventilkérper. Legen Sie das
Manschettenende des inneren O-Rings auf den inneren Bumper.

Wenn die beiden mittleren O-Ringe auf der Manschette sitzen, schieben Sie die Manschette gegen den
inneren O-Ring und den Bumper. Als Einpasswerkzeug verwenden Sie die blanke Kappe oder die
Steuerkolbenbaugruppe.

5.2.9 Wiederholen Sie die Installation fur die verbleibenden Teile gemal Absatz 5.2.3.1.

5.3 Steuerventile mit Schaft
HINWEIS: Testen Sie diese vor der Instandsetzung gem. Absatz 5.4.

Bauen Sie die Steuerventile in folgender Reihenfolge auseinander (ziehen Sie die Montagezeichnung
heran):

HINWEIS: Bei der folgenden Vorgehensweise wird das Steuerventil von der Steuerventil-Endkappe und
der Durchfluss-Fititingendkappe des Druckluftabschnitts abgenommen. Prifen bzw. reparieren Sie das
Steuerventil gemaf den Hinweisen in den entsprechenden Abschnitten.

5.3.1 Trennen Sie alle Rohrleitungen, damit die Taktventilbaugruppe von der Endkappe abgenommen
werden kann.

5.3.2 Halten Sie die lange Mutter mit einem entsprechenden Schraubschlissel.
Nehmen Sie die Schraube, den Federring und die Unterlegscheibe vom Durchflussfitting ab.

5.3.3 Nehmen Sie die beiden Kappenschrauben, Federringe und Unterlegscheiben von der Unterseite
der Taktventilbaugruppe (oder dem Durchflussfitting) ab. Achten Sie darauf, dass keine Kleinteile, die
Taktventilbaugruppe (oder das Durchflussfitting) bei der Demontage von der Endkappe beschadigt
werden bzw. verloren gehen. Nehmen Sie Feder, O-Ring und Steuerventilschaft ab.

5.3.4 Bauen Sie das Durchflussrohr und die Steuerleitung aus. Prifen Sie die O-Ringe an den Enden der
beiden Schlauche und tauschen Sie beschadigte, verschlissene oder aufgeblahte Ringe aus. Schmieren
Sie die Ringe mit Schmiermittel 28442.

5.3.5 Uberpriifen Sie die Steuerventile auf Beschadigung. Tauschen Sie das Ventil aus, wenn der Schaft
verbogen oder zerkratzt ist.

5.3.6 Unter dem Durchflussfitting sitzt ein gepresstes Sitzventil. Unter der Taktventilbaugruppe sitzt ein
auswechselbares O-Ring-Ventil (mit Offnung). Uberpriifen Sie den auswechselbaren O-Ring und
tauschen Sie diesen aus falls er beschéadigt, verschlissen oder aufgebléht sein sollte. Prufen Sie den
gepressten Sitz am gegeniber liegenden Steuerventil. Tauschen Sie das beschéadigte Steuerventil ggfs.
aus. Der gepresste Sitz des Steuerventils unter dem Durchflussfitting ist mit der kirzeren der beiden
Federn ausgestattet.
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HINWEIS: Spfern kein _ubermars[ges Leck Abb. 8. Zentrieren + einbau der
aufgetreten ist, muss die Innendichtung auf dem . o .
Schaft der Steuerventile eventuell nach Demontage dichtungshalter mit pilotsteuerventil als
des Druckluftzylinders ausgebaut werden. Bei einem | werkzeug.

Austausch muss darauf geachtet werden, dass der
Tru-Arc-Halter fur Dichtung und Sicherung
konzentrisch eingebaut wird. (Abb. 8). Verwenden
Sie das Steuerschaftventil mit dem gepressten Sitz
als Einpass- und Zentrierwerkzeug, setzen Sie den
Haltering, Halter und Sitz so auf den Schaft, dass die
gepresste Gummiflache des Ventils gegen den
Haltering liegt. Setzen Sie das Ventil in die
Dichtungsoffnung ein. Schlagen Sie die Oberseite
des Steuerventils leicht mit einem kleinen Hammer
ein, um die Schenkel des Halterings gleichmaRig zu \ -
biegen.

~—

5.3.7 Geben Sie Haksel 28442 Schmiermittel auf die

Steuerventilteile und bauen Sie diese in der umgekehrten Reihenfolge wieder ein.

5.4 Steuersystemtest

Wenn der Druckluftantrieb nach dem Wiedereinbau fehlerhaft ist, knnen Sie mit folgendem
Testverfahren ermitteln, welches der Pilotventile defekt ist.

5.4.1 Entfernen Sie den Stopfen vom Messgerateanschluss (p/n 175682-) im Taktventilgehduse neben
der Halteschraube.

5.4.2 SchlieBen Sie den Druckmesser am Anschluss NPT 1/8" an (0 bis 160 psi oder hdher).

5.4.3 Fuhren Sie dem Drucklufteinlass Druckluft zu. (und ggfs. ein externes Steuerventil) Das Messgerat
mist den Niederdruck bis das Steuerventil am Taktventil vom Antriebskolben bertihrt wird und die
Richtung andert. Dann misst das Messgerat den Steuerluftdruck bis das gegenulber liegende Steuerventil
(am Durchfluss-Fittingende) beriihrt wird. Wenn das Steuerventil fehlerfrei arbeitet, "schief3t" der Zeiger
am Messgerat sofort von unten nach oben. Ein geringer Abfall des Messwerts weist auf ein Leck hinter
dem letzten austauschbaren O-Ring am Steuerventil unter der Taktventilbaugruppe hin. Ein geringer
Druckanstieg weist auf ein Leck hinter dem gepressten Sitz am Steuerventil unter dem Durchflussfitting
hin. Uberpriifen Sie die korrekte Lange der Feder (siehe Abs. 5.3.6) und externe Luftlecks am
Messgeratestopfen oder am Ende der Steuerleitung.

5.5 Druckluftabteil

Demontieren Sie den Druckluftzylinderabschnitt und den Kolben auf folgende Art und Weise (ziehen Sie
die detaillierte Montagezeichnung hinzu):

5.5.1 Trennen Sie alle Rohrleitungen von Modellen mit zwei Enden, damit die Pumpenabschnitte nach
rechts oder links verschoben werden kénnen, wenn der Antriebabschnitt getrennt wird.

5.5.2 Nehmen Sie die Schraube, den Federring und die Unterlegscheibe (halten Sie die lange Mutter fest,
damit sie nicht abgeschraubt wird) von der Oberseite des Durchflussfittings ab.

5.5.3 Bauen Sie die 8 Muttern, Federringe und Unterlegscheiben, die die vier Spannschrauben des
Luftantriebs halten aus, und trennen Sie die Antriebsendkappen (mit intaktem Pumpenabschnitt), um
Zugriff auf den Antriebskolben und die Kreuzstifte der Sicherheitsstange der Antriebskolbenbaugruppe zu
haben. Entfernen Sie einen O-Ring, schieben Sie einen Kreuzstift heraus und trennen Sie eine
Kolbenstange von der Kolbenbaugruppe, damit Sie den Luftzylinder und den Antriebskolben O-Ring zu
Inspektionszwecken herausnehmen kénnen.

5.5.4 Entfernen Sie einen O-Ring, schieben Sie einen Kreuzstift heraus und trennen Sie eine
Kolbenstange von der Kolbenbaugruppe, damit Sie den Luftzylinder und den Antriebskolben O-Ring zu
Inspektionszwecken herausnehmen kdénnen.
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5.5.5 Prifen Sie die statischen O-Dichtungsringe der Abb. 9 UberprUfung des

Zylinderendkappen. . .
YA PP antriebskolben-o-ring auf schrumpfung.

Ziehen Sie den Zylinder vom Antriebskolben und
Uberprufen Sie die groRe Antriebskolbendichtung.

HINWEIS: Wenn der grofRe O-Ring fest in der Nut
sitzt, ist er eventuell aufgeblaht und muss
ausgetauscht werden. Tauschen Sie einen
beschéadigten oder verschlissenen O-Ring aus.
Uberpriifen Sie auch den O-Ring des Antriebkolbens
auf Schrumpfung. Legen Sie dann einen nicht
geschmierten Luftzylinder darauf. Der
AuRendurchmesser des O-Rings muss so grof3 sein,

dass er mit dem Zylinder aufgenommen werden kann. (Siehe Zgn. 9).
5.5.6 Reinigen Sie alle Teile und prifen Sie sie auf gekerbte, verkratzte oder verschlissene Oberflachen.

5.5.7 Geben Sie auf alle O-Ringe und Zylinderflachen Haksel 28442 Schmiermittel (allerdings nicht wenn
das Gleitstiick 26824-8 TFE verwendet wird) und bauen Sie die Teile des Antriebsteils, die Endkappen
mit den Pumpenabschnitten, Gas- und Rohrleitungen in umgekehrter Reihenfolge wieder ein

5.5.8 Ziehen Sie die Spannstangenmuttern (kreuzweise) auf 250 bis 300 in. Ibs. an.

5.6 Gas-Ruckschlagventile

HINWEIS: Wenn die Gasendkappe sich wahrend des Betriebs nicht erhitzt, ist dies ein Anzeichen dafir,
dass das Ruckschlagventil defekt. Dann besteht zu geringe oder keine Kompression. (Siehe auch Abs. 6
KOMPRESSIONSTEST)

Die Teile der Ein- und Austrittriickschlagventile fir 8AGD sind fur die Gaskolbenendkappen identisch; bei
der BAGT-Reihe handelt es sich um unterschiedliche, einander gegeniberliegende Eintritt- und Austritt-
Rickschlagventile fur die Gaskolbenendkappen. Zwar sind die Teile flr bestimmte Pumpen identisch,
allerdings ist die Anordnung zu beachten, die je nach Baugruppe flr die Zwischengasleitung variieren
kann; ziehen Sie daher wahrend der Reparatur die detaillierte Montagezeichnung heran.

5.6.1 Trennen Sie alle Rohrleitungen, damit Sie auf die Rickschlagventile zugreifen kénnen.

5.6.2 Schrauben Sie das Anschlussfitting mit einem passenden Schraubenschlissel von der Endkappe.
Uberprifen Sie den auswechselbaren O-Ring und tauschen Sie diesen aus falls er beschadigt,
verschlissen oder aufgeblaht sein sollte.

5.6.3 Nehmen Sie die verbleibenden Teile aus dem Rickschlagventil heraus und Uberprifen Sie diese
auf Beschadigungen und Verschlei3. O-Ringe und Sitze sind die Teile, die am haufigsten ausgetauscht
werden mussen. Sie wurden fir den Austausch im Set codiert.

5.6.4 Reinigen Sie alle Teile (s. Abs. 5.1) und prifen Sie diese auf Einkerbungen, Kratzer oder
Verformung. Erneuern Sie defekte Teile.

5.6.5 Schmieren Sie diese Teile NICHT.

HINWEIS: Um die Teile wahrend des Wiedereinbaus korrekt zu zentrieren, halten Sie die Anschliisse am
Besten in eine vertikale Position. Dazu mussen Sie gelegentlich die Gasendkappe abnehmen.

5.6.6 Montieren Sie die Riuckschlagventilteile in der auf der Montagezeichnung angegeben Reihenfolge.
Hinweise zu den Drehmomenten fir die Spannstangenmuttern entnehmen Sie den Montagezeichnungen.

5.7 Gaskolben
HINWEIS: Sichtbare Lecks sind jedoch ein Anzeichen fur starken Verschleild des Gaskolben.

Ziehen Sie bei der Demontage der Gaskolben die detaillierten Montagezeichnungen heran.
5.7.1 Nehmen Sie alle Anschlussleitungen ab, damit Sie die Gasabschnitt-Endkappen ausbauen kdnnen.

5.7.2 Nehmen Sie die 4 Muttern und Federringe von den Spannstangen des Pumpenabschnitts ab.
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HINWEIS: Ziehen Sie den gesamten Gasabschnitt als Einheit ab, in dem Sie die Kolbenstange vom
Antriebskolben heben. Siehe Abs. 5.5.3 und 5.5.4. Klemmen Sie die Gasendkappe (oder Halteplatte) ein
und gehen Sie vor wie unter Ausbau und Einbau beschrieben.

5.7.3 Entfernen Sie einen O-Ring, schieben Sie einen Kreuzstift heraus und trennen Sie eine
Kolbenstange von der Kolbenbaugruppe, damit Sie den Luftzylinder und den Antriebskolben O-Ring zu
Inspektionszwecken herausnehmen kénnen.

5.7.4 Prufen Sie die statischen O-Dichtungsringe der Zylinderendkappen.
Ziehen Sie den Zylinder vom Antriebskolben und tberprifen Sie die grof3e Antriebskolbendichtung.

5.7.5 Der weitere Wiederaufbau hangt von der Anordnung auf der Montagezeichnung ab. Die gelaufigen
Austauschteile sind auf Lecks an der Endkappendichtung, der Tauchkolbendichtung, der
Antriebskolbendichtungen, an den O-Rinne, Dchtungen und Endkappen zurtickzufihren.Der
Demontageumfang ergibt sich aus der urspriinglichen Fehlerursache, d. h., Lecks an der
Endkappendichtung, Lecks an der Kolbendichtung oder Lecks an der Stangendichtung. Austauschteile
sind entsprechend codiert.

5.7.6 Reinigen Sie alle Teile (siehe Absatz 5.1) und uberprifen Sie sie auf eingeschnittene, eingekerbte,
zerkratzte oder verschlissene Oberflachen. Uberpriifen Sie sie auf eingeschnittene, eingekerbte,
zerkratzte oder verschlissene Oberflachen bzw. auf Verformung der Belleville-Feder.

5.7.7 Tauschen Sie alle beschadigten Teile aus. Setzen Sie den Hochdruckgaszylinder in die daftr
vorgesehen Offnung ein. Der Zylinder muss sich "glatt" einpassen. Leichte Kratzer kdnnen Sie mit
Schleifpapier abschleifen.

HINWEIS: Tragen Sie KEIN SCHMIERMITTEL, gleich welche Art, auf Lager, Dichtungen, O-Ringe,
Sicherungsringe oder die Innenflachen von Gaszylindern auf.

5.7.8 Bauen Sie die Kolbenteile in umgekehrter Reihenfolge wieder ein. Die endgultige Befestigung und
der Einsatz des Splints der Gaskolbenmutter erfolgen mit den Teilen im Gaszylinder. Einzelheiten
entnehmen Sie den Montageanweisungen auf der Montagezeichnung.

5.7.9 Ziehen Sie die Zugstangen abwechselnd (kreuzweise) auf das auf den Montagezeichnungen
angegebene Drehmoment an.

6. Kompressionstest — Gaskolben und Rickschlagventile

6.1 Zweck:
SchnellUberprifung der Integritat der einzelnen Pumpenabschnitte (vor oder nach der Instandsetzung)

6.2 Theorie:

Jedes Gashoosterpumpenende besteht aus einem abgedichteten Kolben der in einer kleinen Bohrung
pendelt. Dieser inhaliert wahrend des Ruck-Hubs Gas durch den Eintritt und leitet das Gas wahrend des
Vorwarts-Hubs zum Austritt.

Das heif3t: DER ZUSTAND ALL DIESER TEILE KANN GEMESSEN WERDEN, INDEM DIE LUFT
DIREKT AUS DER ATMOSPHARE IN EIN 1000 PSIG MESSGERAT AN JEDEM PUMPENABSCHNITT
JEDES MODELLS VERDICHTET WIRD.
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6.3 Schema

Messgerét (nd Fiihler)
0- 1 Ddp psig

Antriebsabteil
w Pumpenkolben Q\
N® Austritt
Riickschlag-
— Ventil

Riickschlag-

. _? - Ventile

| | Einlassanschlag | ||

I | ¢——

| - | O

[ | Druckanschlag f

: : — > Atmosphére

_—— e ——— _————

Entliiftungsoffnungsschlauch

6.4 Test:

Einbau der Messvorrichtung. Taktantrieb bei maRiger Geschwindigkeit bis der Druck nicht langer ansteigt.
Notieren Sie den max. Druck.

6.5 Analyse:
6.5.1 Sofern folgende Driicke erreicht werden, ist der Zustand des Gasabteils zufrieden stellend.
Modell-Nr. Druck PSIG Min. aus Atmospharen-Eintritt
8AGD -5 225
8AGD -14 225
8AGD -30 250
8AGD -60 315

Sofern der Hochstdruck den Mindestdruck unterschreitet, treten starke Lecks an der Kolbendichtung bzw.
am Eintritt oder Austritt auf.

6.5.2

Beobachtungen Am Messgerat Reparatur

A. Schneller abfall des max. drucks. A. Austritt Gberprufen.

B. Eintritt, kolbendichtung oder gaszylinder

B. Trager anstieg wahrend druckhub. . "
Uberprufen.

Bei Symptom B: ANTRIEBSLUFT ABSCHALTEN, DAMIT DIE ANLAGE NICHT TAKTET. * 80 bis 500 psi
saubere und trockene Luft Giber den Gasanschluss zuflihren.

o Sofern horbar ein Leck aus der Entliftungsleitung austritt, ist die Kolbendichtung defekt bzw. der
Gaszylinder verschlissen.

e Sofern das Leck an der Entluftung kaum erkennbar ist, muss der Eintritt Gberprift werden.
Demontieren und reparieren Sie diesen.

* VORSICHT: DIE ANLAGE DARF NIEMALS TAKTEN, WENN GAS UBER DEN EINTRITTANSCHLUSS
EINGEFUHRT UND DIE MESSUNG AM AUSTRITT AUSGEFUHRT WIRD. AM MESSGERAT WIRD ZU
VIEL DRUCK AUFGEBAUT.
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7. Leitfaden Zur Fehlerbehebung

7.1 Symptome

7.2 Mogliche Ursache

7.3 Abhilfe

Der Antrieb startet
oder taktet bei mind.
20 psi Antriebsdruck
nicht.

Blockierte oder
unzureichende Luftzufuhr.

Taktventil-Spule blockiert.
Einer der Steuerventilschéafte

ist zu kurz.
Abluft oder Bellftung vereist.

Verstopfte Schalldampfer.

Uberprufen Sie die Luftzufuhr und den Regler.

Reinigen Sie die Spule entsprechend den
Anleitungen fiir die Taktspule. Absatz 5.2

Tauschen Sie das defekte Steuerventil aus.

Zu viel Feuchtigkeit in der Antriebsluft.
Installieren Sie ein besseres
Feuchtigkeitsreduziersystem.

Bauen Sie die Schalldampfer aus,
demontieren und reinigen Sie diese.

Der Antrieb taktet
nicht unter Last und
an der
Steuerbeliftung tritt
permanent Luft aus.

Defekte oder falsche
Steuerventilfeder
(Taktventilendstuck).

Defekter O-Ring am
Steuerventil
(Taktventilendsttick).

Tauschen Sie die Feder aus.

Tauschen Sie den O-Ring aus.

Der Antrieb taktet
nicht. Luftleck am
Schalldampfer.

Unzureichende
Antriebsluftmenge.

Geschrumpfte oder
beschadigte
Spulendichtungen bzw. zu
grol3e
Antriebskolbendichtung.

Erhohen Sie die AntriebsluftleitungsgréiRe.

Prifen Sie zuerst die Spulendichtung.
Tauschen Sie diese ggfs. aus und testen Sie
sie erneut. Sollte diese nicht beschadigt sein,
demontieren Sie den Antrieb und Uberprufen
den groRen O-Ring gemaf Abbildung 9 und
Absatz 5.5.5.

Antrieb taktet, aber die
Flissigkeitsabschnitte
pumpen nicht.
(Endkappe erhitzt sich
nicht).

Uberpriifen Sie den Sitz der
Ventile bzw. Lecks am
Gaskolben.

Sie Kompressionstest und Analyse Absatz 6.
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1. Introduzione

Le informazioni contenute in queste istruzioni generali di operativitd e manutenzione si riferiscono alla
serie di compressori a trasmissione ad aria 8AG. Le attuali designazioni di base sono: 8AGD-5, -14, -30, -
60 E 8AGT-5/14, -5130, -14130, -14160 E -30160. Le informazioni si applicano anche alle modifiche
specializzate di unita standard (come quelle con guarnizioni speciali o altri materiali per mezzi di
trasmissione non comuni, pompati a gas o condizioni ambientali: e/o quelle con speciali collegamenti di
porta , ecc. per scopi speciali. Sebbene queste modifiche non siano completamente dettagliate in queste
istruzioni o nella lista dei pezzi di ricambio assemblati, saranno invece descritti in dettaglio nei disegni di
installazione allegati a ciascuna unita al momento della spedizione.

Questi generatori a gas sono ad alto flusso, trasmissione d’aria (nhormalmente) pistoni che si muovono in
modo alterno del tipo non lubrificato, con compressori senza gas disponibili con in configurazioni a stadio
singolo, doppia azione (Modello 8AGD) e due stadi (Modello 8AGT). Il numero di modello € il rapporto
approssimativo della zona del pistone ad aria rispetto alla verso la zona del pistone a gas. Quindi un
8AGD-5 ha una zona di trasmissione ad aria di circa 5 volte la zona del pistone a gas; un 8AGT-5/14, ha
una zona di trasmissione ad aria di circa 5 volte la zona del primo stadio e circa 14 volte la zona del
secondo stadio.

2. Descrizione

2.1 Principio Generale di Operativita

Il pistone a trasmissione ad aria nel centro dell’'unita si sposta alternativamente, automaticamente
alimentato per mezzo di un tamburo a valvola a 4 vie non bilanciato e non disteso. Questa valvola a
bobina si sposta alternativamente per mezzo della pressione e della ventilazione su un terminale per
mezzo del sistema pilota. L’aria pilota & controllata da 2 valvole pilota meccanicamimente azionate dal
pistone di trasmissione. La trasmissione ad aria € direttamente collegata ai 2 pistoni della sezione
generatore a gas, opposti 'uno all’altro al terminale. | pistoni del generatore finale sono creati per
reciprocare a secco senza lubrificazione e per sovralimentare il gas in entrata fino all’uscita desiderata
(senza contaminazione da idrocarburi).

Lo scappamento dalla trasmissione ad aria (raffreddato a causa dell'espansione dopo l'esecuzione del
lavoro) e utilizzato per raffreddare i barrel dei pistoni del gas (attraverso le camicie), le linee di uscita ad
alta pressione e dei gas d'interstadio attraverso il raffreddatore).

2.2 Sezione Trasmissione ad Aria

Riferirsi al disegno dettagliato di assemblaggio della sezione di trasmissione ad aria con ciascuna unita.
La sezione di trasmissione ad aria consiste di uno o piu assemblaggi di pistoni a trasmissione ad aria, un
tamburo non bilanciato del tipo a 4 vie, valvola di controllo ciclico e due valvole pilota a stelo. Le porta
consistono di una porta a trasmissione di entrata, due grandi porte di scarico, piu entrata di pilota,
ventilazione pilota e una porta di accesso al misuratore (collegata) nel sistema pilota. La filettatura NPT &
standard.

Una valvola pilota montata nella calotta terminale della valvola di controllo e una nella calotta terminale
dell’'accessorio di flusso. Un tubo di flusso collega il flusso di trasmissione ad aria dalla calotta terminale
alla calotta opposta, e un tubo pilota collega le due valvole pilota che sono in serie. La valvola  di ciclo
a tamburo opera senza molle o fermi ed & operata in cicli per mezzo delle valvole pilota pressurizzando
alternativamente e ventilando la zona ampia sulla fine interna di tale valvola a tamburo. La porta di
ventilazione pilota di scarico si trova nella calotta terminale dell’accessorio di flusso.

2.2.1 LUBRIFICAZIONE

All' assemblaggio, grasso leggero al silicone Haskel (Haskel PIN 28442) viene applicatore a tutte le parti
mobile e guarnizioni (solo nella sezione di trasmissione, non nella sezione gas). Occasionali riapplicazioni
di questo grasso sono consigliate per poter prontamente accedere alle guarnizioni della bobina a
seconda del ciclo di servizio. Vedere paragrafo 5.2.3.1 A pagamento & anche disponibile il servizio di
modifica della cliclizzazione n. 54312 che permette 'operativita continua della trasmissione senza
ulteriore lubrificazione.
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Se non altrimenti installati dalla fabbrica, installare sempre una vaschetta del tipo convenzionale, aria
filtro/acqua separatore della stessa dimensione o piu grande nel tubo della trasmissione ad aria impianto
idraulico e drenaggio e provvedere a una regolare manutenzione.

Non utilizzare lubrificatori ad aria.

2.3 Sezione Generatori a Gas

Riferirsi al disegno dettagliato di assemblaggio della sezione/i fornito con ciascuna unita. Ciascuna
sezione di pompaggio a gas consiste di barrel a gas con camicia di raffreddamento, assemblaggio di
pistone con guarnizioni ad alta pressione dinamica, contenitori e supporti tutti annessi per mezzo di una
calotta terminale incorporata e un fermo di emissione valvola di controllo.

NOTA: Le guarnizioni sulle aste sono anche considerate parte della sezione gas. Ogni asta ha un doppio
disegno con una piccola ventola per avere la minor perdita di trasmissione d'aria possibile. Le camere
allinterno dei barrel a gas (dietro i pistoni a gas) sono collegate a tubi con raccordi a T con un aspiratore
filtrato ( sui modelli standard). Vedere figure 1 e 2.

Notare che non € mai usato nessun tipo di lubrificazione nelle sezioni di pompaggio di gas. Esse
sono progettate per funzionare a secco grazie alle proprieta di basso attrito dei materiali delle guarnizioni
e dei cuscinetti.

La durata della sezione gas dipende anche dalla pulizia del gas fornito. Di conseguenza e
consigliata la microfiltratura alla porta d'ingresso del gas. Se I'aria compressa od altre sostanze umide
contenenti gas vengono pompate, il punto di rugiada iniziale dovrebbe essere abbastanza basso da
prevenire la saturazione all’'uscita della pressione del generatore, e se nessun trascinamento d’olio dalla
fonte di aria compressa é evidente, pud essere necessaria una filtratura del tipo coalescente.

Per quanto riguarda la durata dei pezzi di ricambio spostabili, alcune migrazioni di particelle inerti
nell’'uscita dal gas sono da ritenersi possibili. Di conseguenza, un piccolo filtro antiparticolato pud essere
opportuno in caso di applicazioni critiche.

2.3.1 RAPPORTO DI COMPRESSIONE (efficienza volumetrica) da non confondersi con il “rapporto di
area”

Il rapporto di compressione su qualsiasi sezione a gas € il rapporto di uscita della pressione del gas verso
I'entrata della pressione del gas (per calcolarlo, utilizzare i valori assoluti psi). Le sezioni di pompaggio
del gas sono progettate per avere un volume minimo di assenza di spinta o spazio morto alla fine della
corsa di compressione. Sul ritorno (aspirazione) di scarico del pistone, la pressione di uscita nel volume
senza spinta si espande verso la pressione di uscita. Questo riduce la componente di potenziale
immissione di gas freschi sulla corsa di aspirazione. L’efficienza volumetrica di conseguenza diminuisce
rapidamente con un aumento del rapporto di compressione, I'efficienza volumetrica raggiunge lo zero
quando il gas non espulso (espanso) riempie completamente il cilindro alla fine della corsa di immissione.
Ad esempio: un cilindro con un volume del 4 per cento raggiungera un’efficienza zero al rapporto di
compressione di circa 25:1 percheé la valvola di ritegno non si aprira pit ad ogni punto durante
I'aspirazione per poter immettere gas fresco. Di conseguenza le applicazioni richiedono alto rapporto di
compressione e sono gestitie di preferenza dai modelli a 2 stadi (8AGT) o0 2 o pit modelli BAGD collegati
in serie.

I modelli di produzione di generatori di gas di produzione Haskel sono testati in laboratorio. | risultati di
questi test indicano che i rapporti di compressione superiori a 40:1 sono possibili per alcuni modelli in
condizioni ideali. Tuttavia, per operativitd soddisfacente in condizioni di produzione per applicazioni
industriali, si raccomandano rapporti di compressione (per stadio) di circa 10:1 o inferiori. L'operativita a
rapporti superiori pué non danneggiare il generatore di gas ma siccome il flusso di uscita e I'efficienza
saranno bassi, l'utilizzo deve essere limitato alla pressurizzazione di volumi di ridotte dimensioni come
verifica di misura della pressione, ecc.

2.3.2 SISTEMA DI RAFFREDDAMENTO E SCARICO

In teoria, il rapporto di compressione sopra 3:1 con la maggior parte dei gas produce temperatura sopra i
limiti consentiti per le guarnizioni. In pratica, tuttavia, il calore di compressione é trasferito alla canna del
gas raffreddata ad aria e i componenti di metallo adiacenti durante la velocita relativamente lenta del
pistone sulla corsa di compressione per cui questi componenti staranno entro i limiti di temperatura
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consentiti. Test di laboratorio indicano che la massima temperature si trova tra i rapporti di 5:1 e 10:1 ed
hanno mostrato che I'aria di scarico raffreddata € adeguata anche quando il generatore funziona a piena
velocita. La temperatura del gas di scarico puo funzionare ad una temperatura fino a 150°F. (65,5°C)
oltre la temperatura ambiente.

Il raffreddamento effettivo della sezione del gas pompato € di somma importanza per la durata delle
guarnizioni dei pistoni, dei cuscinetti e le guarnizioni statiche dipendono dalla giusta temperatura di
operativita. L’aria di trasmissione si espande durante la corsa di scarico con un’importante riduzione della
temperatura. Di conseguenza, questa aria di scarico refrigerata diretta verso i barrel di raffreddamento
che circondano i barrel del gas e il guscio del cooler che circonda a sua volta le linee di uscita e dei gas
d’interstadio, costituisce un mezzo di raffreddamento molto efficiente.

In entrambe le serie di generatori 8AGD e 8AGT, la trasmissione di aria fredda scaricata entra nel cooler
ed é quindi diretta ad ogni barrel di gas per il raffreddamento della camicia. Nei modelli serie 8AGD a
stadio singolo e doppio azionamento, il gas caldo ad alta pressione in uscita dalla sezione delle pompe a
gas e raffreddato in seguito passando attraverso il cooler prima dell’'uscita finale. (Figura 1.)

Figura 1. BAGD diagramma di postraffreddamento.
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Nelle serie 8AGT i due stadi di generatori (figura 2) in cui le temperature massime possono essere
provocate da alti rapporti di compressione, la linea di uscita del gas caldo dalla pompa di primo stadio & "
interraffreddata”, passando attraverso il cooler di sovrapressione prima di entrare nel secondo stadio
della pompa. La linea di uscita di pressione piu calda e piu elevata dal secondo stadio della pompa e
quindi “post-raffreddata” passando attraverso il cooler di sovrapressione prima dell’'uscita finale dalla
porta.
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Figura 2. BAGT diagramma di interraffreddamento / postraffreddamento.
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Sotto certe estreme condizioni di operativita, puo essere necessario rallentare il ciclo del generatore del
gas per prevenire il surriscaldamento. E molto difficile prevedere esattamente in caso di
surriscaldamento. Per la verifica, installare una

prevenire il surriscaldamento. Installare una termocoppia a ca 2,5 cm dalla porta di scarico della sezione
di pompaggio .gas Temperature sopra | 300 ° F

Temperature superiori a (148.8°C) diminuiscono sensibilmente la durata della guarnizione del pistone.
3. Installazione

3.1 Montaggio

Tutti i modelli opereranno in qualunque posizione necessaria per 'operativita del sistema. Tuttavia, per le
applicazione di generatori a gas ad ossigeno, montare tutti i modelli orizzontalmente montando le staffe
verso il basso.

3.2 Ambiente

Tutte le unita sono protette con materiale idoneo per installazione in: normali applicazioni all’interno o
all'esterno. E consigliabile una speciale attenzione ad alcuni componenti se I'atmosfera & corrosiva. Se la
temperatura ambiente scende sottozero, sono consigliabili essiccatori per evitare umidita nella sezione a
gas o in quella di trasmissione.

3.3 Sistema di Trasmissione

| componenti per I'aria in entrata devono essere abbastanza grandi da fornire flusso sufficiente per il
tasso di ciclo desiderato. La dimensione minima per fornire i tassi di pompaggio mostrati in questo
catalogo € 3/4” DI. Linee di aria complesse su una distanza considerevole devono essere di 1” o piu
grandi.

L’'immissione di aria di trasmissione € nella porta tubo femmina da 3/4” posizionata nel centro del corpo
ciclizzato della valvola. Come standard, I'aria pilota verso il sistema cilcico & fornita attraverso il tubo
assemblato dal 1/4” NPT della porta di ingresso di trasmissione. Per pilota remoto esterno, il 1/4” NPT
viene collegato, il tubo assemblato rimosso, e 'aria pilota connessa da una fonte alternativa alla porta
NPT 1/8” nella calotta terminale della valvola. L’aria di pressione esterna pilota deve essere uguale a o
maggiore della pressione di trasmissione. La trasmissione d’aria (e I'aria pilota se esterna) nel sistema di
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entrata deve sempre includere un filtro dato che essenzialmente tutti i compressori introducono un
considerevole quantitativo di contaminazione.

La trasmissione d’aria necessita approssimativamente di 15 PSI per la bobina della valvola e pistone ad
aria pilota come lubrificato in fabbrica. Non & necessario o conveniete usare un lubrificatore d’aria.

3.3.1 MARMITTE

Per avere un minimo livello di rumore esse possono essere posizionate in remoto. Se sotto i 6 piedi,
usate un tubo rigido o flessibile DI %4”.

3.3.2 VENTOLA PILOTA

Il sistema pilota arieggia una piccola quantita di aria pilota una volta per ciclo da 1/8” NPT nel flusso della
calotta terminale. Questa ventola deve operare senza ostruzioni.

3.4 Controlli

Per usi generali i controlli di aria standard opzionali accessori includono nell'imballo un filtro, un
regolatore di pressione con un misuratore, e una valvola manuale per la chiusura e il controllo della
velocita. | tasso di pompaggio mostrati nel catalogo attuale sono basato sull’'uso di un regolatore con una
capacita di flusso a 3/4” di dimensione del tubo.

Diverse altre opzioni di controllo sono disponibili per specifiche applicazioni. Tra queste: Avvio/Stop
automatico della trasmissione- sensore pressione uscita gas e/o ingresso gas, controllo regolabile della
contropressione, rilevamento della pressione di sicurezza gas sorgente, conteggio ciclo ecc...

Consultare i cataloghi attuali, presso i distributori autorizzati o presso la fabbrica.

3.5 Sistema Gas

Riferirsi alle figure 1 o 2 per dettagli sui disegni d’installazione allegati dei modelli specifici. Il disegno
d’installazione fornisce le porte specifiche di entrata e uscita dettagliate e la loro posizione. Quando il
collegamento del tubo & ben stretto assicurarsi che la porta sia mantenuta saldamente con una chiave di
supporto. Accertarsi che le linee di collegamento siano come indicato nei disegni indicanti il fattore di
sicurezza per il servizio di gas pressurizzato.

NOTA: Vedere anche il paragrafo 2.3 sul sistema di pulizia del gas.

4. Considerazioni di Sicurezza e Operativita

NOTA: Prima di iniziare I'operativita assicurarsi che la fornitura di gas sia collegata all’entrata e il flusso
possa passare e equalizzarsi nel sistema a valle e/o nei ricevitori.

4.1 Avviare la Trasmissione

Accendere gradualmente la trasmissione d’aria. Il generatore avviera automaticamente il ciclo con
'applicazione di circa 15 PSI verso l'ingresso aria e I'aria pilota.

NOTA: All'avvio iniziale, o se 'unita non & stata in operativa per un periodo prolungato, I'avvio della
pressione di trasmissione puod a volte essere troppo alta.

Osservare l'uscita della pressione con un misuratore in posizione adatta tarato per un sistema massimo
di pressione. La massima pressione di uscita pud essere automaticamente controllata per mezzo di un
interruttore ad aria pilota o dispositivo simile per mezzo di una valvola di scarico di sicurezza. (Riferirsi ai
cataloghi attuali per i dettagli completi). In alcune applicazioni, I'unita pud anche semplicemente pompare
alla sua massima pressione e spegnersi, a condizione che sia stata inclusa un’ampia tolleranza per le
tubazioni e le valvole del sistema di uscita.

Lasciando le sezioni di trasmissione e del gas pressurizzate per periodi prolungati, non si danneggia
I'unita ma puo essere sconsigliabile per motivi di sicurezza dell’installazione.
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5. Manutenzione

5.1 Generalita

AVVERTENZA: Usare solventi per la pulizia in zona ben ventilata. Evitare fumi di aspirazione e eccessivo
contatto con la pelle. Tenere lontano da calore eccessivo e da fiamme libere.

Disassemblare I'attrezzatura solo per riparazione o sostituzione di parti difettose. Non toccare
componenti in ordine o collegamenti a piombo.

NOTA: Gli schemi di assemblaggio in dettaglio sono in dotazione in quanto facenti parte delle istruzioni di
manutenzione. Considerare queste istruzioni per la manutenzione in quanto informazione generale
mentre gli schemi di assemblaggio riflettono le informazioni in dettaglio, riferite direttamente al vostro
particolare compressore per generatore a gas.

Alcuni assemblaggi richiedono raramente un disassemblaggio per la manutenzione e sono stati sigillati
con la Loctite CV (Blue) No. 242, in quanto componente di bloccaggio. (Riferimento alla riga NOTE nello
schema di assemblaggio). Se & assolutamente necessario disassembare queste parti, devono essere
accuratamente pulite e riassemblate utilizzando la Loctite CV. Fare attenzione, evitando di spargere |l
composto agli altri giunti o alle parti semoventi. Una buona manutenzione prevede la sostituzione dei
cuscinetti, guarnizioni, o-rings e degli anelli di supporto (riferimento alla riga NOTE sugli schemi di
assemblaggio per i kit di guarnizioni disponibili) ogni qualvolta un dispositivo viene aperto per ispezione
e/o sostituzione.

Sezione Trasmissione ad Aria

Le parti rimosse per un controllo dovrebbero essere lavate in un solvente Stod-dard, benzina senza
piombo o simili. Evitate 'uso del Tricloretilene, del Percloretilene, ecc. Questi pulitori danneggiano le
guarnizioni e finirebbero sulla calotta terminale per disperdersi sul barrel ad aria.

Sezione di Pompaggio di Gas
| pezzi di ricambio devono di preferenza essere lavati con Triclorotrifiuoroetano (agente pulente al freon).

Ispezionare le parti mobili per evidenziare usura (graffi o scalfitture) causata da materiale esterno,
ispezionare tutte le parti filettate per eventuali danni. Sostituire le parti filettate se il danno supera il 50 %
del filetto, se esso € inferiore al 50% lubrificate in modo appropriato.

5.2 Assemblaggio di Valvola Ciclica

Continuare a fare riferimento al disegno di assemblaggio dettagliato, disassemblare I'assemblaggio della
valvola ciclica nel modo seguente:

5.2.1 Metodo di avvitamento. Rimuovere e scartare il
filo. Rimuovere 4 viti e le rondelle e sollevare la
piastra.

Figura 3. Calotta a valvola ciclica con
pistone pilota.

5.2.2 Afferrare la spina esagonale e spingete con
attenzione I'assemblaggio del pistone pilota con
calotta dal corpo della valvola (Rif. Fig. 3.)
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Togliere la spina esagonale con I'anello ad O.
Estrarre I'albero della calotta per scoprire I'anello ad
O che si trova all'estremita dell'albero. (Rif. Fig. 4.)

Ispezionare tutte le guarnizioni statiche e dinamiche
e sostituire quelle danneggiate, usurate o rovinate
(Se si rendono necessari utensili speciali, essi
saranno indicati nel disegno di dettaglio).

5.2.3 Raggiungete l'interno del corpo della valvola.
Rimuovete innanzitutto il primo paraurti di plastica.
Tirate fuori il tamburo con attenzione. Controllate le
due guarnizioni e sostituitele nel caso in cui siano
danneggiate, usurate o rigonfie. Nel caso in cui non
riusciate ad estrarre il tamburo, rimuovete la
cartuccia dalla parte opposta e spingetelo via con un
cacciavite. (Rif. Fig. 5.)

Usare una pila per ispezionare il secondo (interno)
paraurti alla fine del tamburo. Se questo paraurti € al
suo posto, mettere tutte le parti nel modo seguente:

5.2.3.1 Reinstallare la spina esagonale con I'anello
ad O Lubrificare la guarnizione della bobina inclusa
la guarnizione del pistone pilota. ( Rif.2.2.1) Inserire il
pistone pilota nella bobina con paraurti non
agganciato sul pistone pilota (Rif. Fig. 6.)

Inserire tutte le parti cominciando dall’estremita piu
piccola della bobina all'interno e posizionando il
rivestimento all’estremita del manicotto. Assicurate le
parti con una vite di ritenuta, quattro rondelle e viti.
Stringere le viti a 30 pollici di torsione. Riverificare
per una operazione appropriata. Se funziona,
installate un nuovo filo di sicurezza sul terminale
delle viti.

5.2.4 Nel caso in cui si renda necessario un ulteriore
disassemblaggio, ripetete i passi di cui sopra (5.2.1

Figura 4. Guarnizione finale albero
pilota.

Figura 5. Spingere dal terminale
opposto pushing per rimuovere la
bobina della valvola.

Figura 6. Calotta valvola ciclica e parti
pronte per inserzione nel corpo della
valvola .

fino al 5.2.3) e poi rimuovete il manicotto con attenzione e il secondo paraurti.
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NOTA: Per rimuovere il manicotto inserire un gancio Figura 7. Tirare fuori il tamburo con asta
piatto parallelo (utilizzare un’asta di ottone o metallo metallica

simile) nel foro a croce del manicotto e tirate via |l
manicotto dal corpo della valvola.

5.2.5 Ispezionare Quattro anelli ad O e scartare tutti i
pezzi danneggiati, usurai o rovinati.

5.2.6 Svitare il secondo (interno) paraurti se
danneggiato o usurato.

5.2.7 Applicare lubrificante Haskel 28442
liberamente a tutti gli anelli ad O e/o guarnizioni.

5.2.8 Installare il finecorsa interno sulla base del
diametro interno al corpo valvola. Posare I'o-ring
dell'estremita interna del manicotto sul paraurti
interno.

Con i due anelli ad O centrali installati sul manicotto, far scivolare il manicotto contro I'anello ad O e il
paraurti. Quindi, per alloggiare il quarto o-ring (esterno) uniformemente nella scanalatura all’estremita del
manicotto, utilizzate delle semplici calotte / assemblaggi del pistone come strumento.

5.2.9 Ripetere l'installazione delle rimanenti parti secondo il paragrafo 5.2.3.1

5.3 Stelo Delle Valvole Pilota
NOTA: Prima della riparazione, verificare secondo il paragrafo 5.4.

Disassemblare le valvole pilota nel modo seguente ( riferirsi al disegno dettagliato d’assemblaggio):

NOTA: Le seguenti procedure riguardano la rimozione della valvola pilota sia dalla calotta estrema della
valvola di ritegno che dalla calotta estrema dell’'accessorio di flusso della sezione trasmissione. Fate
riferimento a quanto segue a seconda del tipo di valvola pilota che dovete controllare e/o riparare.

5.3.1 Staccate tutte le condotte dell’impianto idraulico necessarie a consentire la separazione
dellassemblaggio della valvola di trasmissione dalla posizione sulla calotta estrema.

5.3.2 Utilizzate le chiavi adatte a tenere dadi lunghi. Rimuovete il bullone, la ranella di bloccaggio e la
rondella piatta situata sulla parte superiore dell’accessorio di flusso.

5.3.3 Rimuovete due viti di bloccaggio, la ranella di bloccaggio e le rondelle piatte che si trovano sotto
I'assemblaggio della valvola di ciclo (o accessorio di flusso). Facendo attenzione ad evitare qualsiasi
danno o perdita di piccole parti, sollevate 'assemblaggio della valvola di ciclo (o0 accessorio di corrente)
dalla calotta estrema. Rimuovete la molla, I'o-ring e lo stelo della valvola pilota.

5.3.4 Rimuovete il tubo di corrente e il pilota. Controllate gli o-ring alle estremita di entrambi i tubi e
sostituiteli se danneggiati, usurati o rigonfi. Lubrificate nuovamente con un prodotto 28442.

5.3.5 Controllate le valvole pilota per eventuali danni. Sostituitele nel caso in cui lo stelo sia piegato o
graffiato.

5.3.6 Sotto un accessorio di corrente viene usata la sede di una valvola tracciata, mentre con un
assemblaggio di valvola ciclica viene usata una sede di valvola (con foro) con un o-ring sostituibile.
Controllate I'o-ring sostituibile e provvedete alla sostituzione nel caso in cui questo sia danneggiato.
Controllate la sede tracciata sulla valvola pilota opposta. Nel caso in cui sia danneggiata, provvedete alla
sostituzione. La valvola pilota con sede tracciata sotto I'accessorio di corrente utilizza la molla piu piccola.
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NOTA: A meno che non ci sia una perdita Figura 8. Centratura e installazione
considerevole, non € nemmeno consigliabile

sostituire la guarnizione interna sullo stelo della dell an_ello di guarn|2|0n_e usando lo
valvola pilota visto che & necessario disassemblare il | Stelo pilota come utensile.

cilindro della trasmissione ad aria. Nel caso in cui sia
necessaria una sostituzione, bisogna fare molta
attenzione ad installare I'anello di fermo Tru-Arc in
modo concentrico come mostra la Fig. 8. Utilizzando
lo stelo della valvola pilota con la sede sagomata
come base e centrando lo strumento, inserite I'anello
di fermo, il fermo o la guarnizione sullo stelo in modo
che il lato di gomma sagomata venga a trovarsi
contro I'anello di fermo. Inserite nella cavita della
guarnizione. Chiudete la parte superiore della valvola
pilota con attenzione con un martelletto per piegare \ -
uniformemente i lembi dell’anello di fermo.

5.3.7 Applicate il lubrificante Haskel 28442 ai
componenti della valvola pilota e riassemblateli in maniera inversa.

5.4 Verifica del Sistema Pilota

Se dopo I'assemblaggio la pompa non ¢ in ciclo, la seguente procedura di verifica determinera quale
valvola pilota & danneggiata:

5.4.1 Rimuovere la spina della porta del misuratore (PIN 77568-2) posizionato nel corpo della valvola
ciclica, prossima all’anello di contenimento.

5.4.2 Installare un manometro (0 to 160 PS o superiore) nella porta NPT 1/8.

5.4.3 Applicare la pressione dell’aria all’entrata di trasmissione dell’aria e pilota esterno se cosi
equipaggiato). Il misuratore leggera bassa pressione fino a che la valvola pilota sul teminale della valvola
ciclica non sara in contatto con il pistone di trasmissione e in direzione contraria. Il misuratore leggera la
pressione di trasmissione d’aria completamente fino alla valvola pilota opposta (sul flusso di entrata
finale) fino a che si trova in contatto con la pressione pilota di ventilazione. Correggere I'azione della
valvola pilota provochera di conseguenza un'immediata “ variazione” del misuratore da basso ad alto in
guanto trasmissione alternata. Un leggero aumento nella lettura del misuratore indica precedenti perdite
sostituibili dell’anello ad O sulla valvola pilota posizionata sotto I'assemblaggio della valvola ciclica. Una
leggera diminuzione nella pressione indica una perdita precedente nell’alloggiamento in modanatura sulla
valvola pilota posizionata sotto il flusso d’entrata. Controllare anche per eventuali correzioni la lunghezza
della molla ( rif. paragrafo 5.3.6) e le perdite di aria esterne sulla spina del misuratore o al terminale del
tubo pilota.

5.5 Sezione Trasmissione ad Aria
Disassemblare le valvole pilota nel modo seguente (riferirsi al disegno dettagliato d’assemblaggio):

5.5.1 Disconnettere tutte le linee idrauliche per permettere alle sezioni della pompa di essere rimosse a
sinistra o0 a destra quando la sezione di trasmissione viene separata.

5.5.2 Rimuovere bulloni, rondelle rondelle di bloccaggio presenti sul dado (per prevenire difficolta di
svitamento) posizionate alla cima del flusso di entrata.

5.5.3 Rimuovere gli otto dadi e le rondelle che fissano i quattro bulloni principali per la trasmissione ad
aria e separate con attenzione le calotte estreme (con la sezioni a gas della pompa intatte) per ottenere
I'accesso al pistone di trasmissione e ai piedini incrociati che assicurano la barra al’assemblaggio del
pistone di trasmissione.

5.5.4 Rimuovere un anello ad E, spingere fuori un perno incrociato e disconnettere un pistone
dall'assemblaggio del pistone in modo che l'aria del barrel e il pistone di trasmissione dell'anello ad O
possano essere rimossi per essere ispezionati.
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5.5.5 Ispezionare il barrel sul terminale della calotta
della guarnizione dell'anello ad O Tirare fuori il barrel
dal pistone di trasmissione e ispezionare la
guarnizione del pistone di trasmissione.

Figura 9. Controllare il pistone ad aria
per contrazione.

NOTA: Se il grande anello ad O é stretto con forza
nella scanalatura, probabilmente € danneggiato e
deve essere sostituito.

Sostituirlo se danneggiato o usurato. Controllare
anche il grande anello ad O del pistone di
trasmissione posandolo su una superficie piatta, poi
posizionare un barrel ad aria non lubrificato sopra lo
stesso. L’anello ad O fuori del diametro deve essere

abbastanza grande da poter essere asportato con il barrel. Se non lo € scartarlo e sostituirlo. (Rif. Fig. 9.)
5.5.6 Pulire tutte le parti e ispezionare le superfici per graffi o scalfitture o usura.

5.5.7 Applicare lubrificante Haskel 28442 a tutti gli anelli ad O e all'interno della superficie del barrel e
riassemblare le parti della sezione di trasmissione, calotte finali con sezioni a pompa, gas e linee
idrauliche associate in modo contrario alle istruzioni di disassemblaggio.

5.5.8 Stringere i dadi alternativamente (incrociati) con una forza di torsione di 250-300 pollici/lb.

5.6 Valvole di Ritegno del Gas

Nota il sintomo piu ovvio che indica che la valvola di ritegno del gas ha bisogno di essere riparata € che
la capsula terminale del gas non si riscalda durante il funzionamento. Vedere anche il paragrafo 6, TEST
DELLA COMPRESSIONE).

Le parti che costituiscono le valvole di controllo di ingresso e uscita serie 8AGD sono le STESSE per
entrambe le capsule terminali del pistone del gas mentre le valvole di ingresso e uscita della serie 8AGT
possono essere DIVERSE per le capsule terminali opposte del pistone. Mentre le parti possono essere
identiche per una particolare serie di pompe, € importante notare le variazioni di posizione che si
riferiscono alla collocazione di queste parti relative alllassemblaggio della tubazione di interconnessione
del gas e che si riferiscono al disegno dettagliato durante la riparazione.

5.6.1 Scollegare tutte le linee idrauliche necessarie per consentire 'accesso alle valvole di ritegno.

5.6.2 Usando una chiave adatta, svitare la porta dalla capsula terminale. Ispezionare I'anello ad O e
sostituirlo se danneggiato, logoro o gonfio.

5.6.3 Rimuovere le altre parti all’interno della valvola di controllo e verificare eventuali danni o usura. Gli
appoggi e gli anelli ad O sono le parti che hanno maggiore probabilita di dover essere sostituite e hanno
codici sul disegno per la sostituzione del kit.

5.6.4 Pulire tutte le parti (Vedere paragrafo 5.1) e verificare la presenza di eventuali tacche, scanalature e
deformazioni e sostituire se sono danneggiate.

5.6.5 NON applicare lubrificante ad alcuna di queste parti.

NOTA: Per centrare correttamente la parti durante il riassemblaggio si consiglia di tenere le porte in
posizione verticale. Per questo sara necessaria nella maggior parte dei casi la rimozione della capsula
terminale del gas.

5.6.6 Rimontare le parti della valvola di ritegno nell’ordine inverso a quello indicato sul disegno. Vedere il
disegno per speciali annotazioni che comprendono la coppia richiesta per i dadi del tirante di ancoraggio.

5.7 Pistoni del Gas

NOTA: Una piccola perdita del gas di ingresso attraverso la guarnizione del pistone del gas ad alta
pressione dinamica € normale e pud di norma essere percepita alla porta della capsula di sfiato
interconnessa 21703-2 con la pressione delle dita (trasmissione non in ciclo). Una perdita udibile, pero,
indica una eccessiva usura della guarnizione del pistone del gas.

Smontare i pistoni del gas, riferendosi al disegno dettagliato, nel modo che segue:
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5.7.1 Scollegare tutte le linee idrauliche necessarie per consentire la rimozione delle capsule terminali
della sezione gas.

5.7.2 Rimuovere quattro dadi e rondelle di blocco dai tiranti di ancoraggio della sezione pompe.

NOTA: A questo punto si consiglia di estrarre tutta la sezione gas come unita dalla sezione trasmissione
sganciando I'asta del pistone dal pistone di trasmissione come in paragrafo 5.5.3 e 5.5.4. Poi agganciare
la capsula terminale del gas (o la piastra di tenuta) e procedere con il successivo smontaggio e
rimontaggio.

5.7.3 Rimuovere la capsula terminale e/o la piastra di tenuta. Ispezionare gli anelli ad O e I'anello di
riserva all'interno della capsula terminale e sostituire se danneggiati, logori o gonfi.

5.7.4 Rimuovere il manicotto di raffreddamento (con la marmitta collegata), la canna del gas ad alta
pressione e gli anelli a O con guarnizione statica. Ispezionare gli anelli ad O e sostituire se danneggiati,
logori o gonfi.

5.7.5 Il resto dello smontaggio dipende dalle parti indicate sul particolare disegno. Fino a che punto
smontare deve essere stabilito dai motivi iniziali dello smontaggio cioé perdita nella guarnizione della
capsula terminale, perdita nella guarnizione del pistone o perdita nella guarnizione dell'asta della
trasmissione ad aria.

Gli anelli ad O, le guarnizioni e gli anelli di riserva sono le parti che hanno maggiore probabilita di dover
essere sostituite e hanno codici sul disegno per la sostituzione del kit.

5.7.6 Pulire tutte le parti (Vedere paragrafo 5.1) e verificare la presenza di superfici intaccate, scanalate,
graffiate o rigate e di deformazioni alle molle Belleville.

5.7.7 Sostituire tutte le parti danneggiate. Ispezionare il foro della canna del gas ad alta pressione con
una luce forte. Deve essere “liscia come uno specchio”. Se € solo leggermente graffiata, perd puo essere
salvata con una leggera levigata.

NOTA: NON applicare lubrificante ad alcun tipo di cuscinetto, guarnizione, anello ad O, anello di riserva
né alla superficie interna della canna del gas.

5.7.8 Riassemblare le parti del pistone del gas nell'ordine contrario allassemblaggio. La torsione e
l'inchiavettatura finale del dado del pistone del gas devono essere eseguite con le parti all'interno della
canna del gas. Vedere le istruzioni per 'assemblaggio sul disegno per i dettagli finali.

5.7.9 Alternativamente (in modo trasversale), portare la coppia dei dadi del tirante di ancoraggio al valore
massimo secondo le note del disegno.

6. Test Della Compressione — pistone sezione gas e valvole di ritegno

6.1 Scopo:
Rapida valutazione dell'integrita di ciascuna sezione pompa (prima o dopo la riparazione).

6.2 Teoria:

Ciascuna estremita della pompa di un generatore di gas consiste di un pistone sigillato che si muove
alternativamente in una canna per il gas liscia aspirando gas sulla corsa di ritorno attraverso il controllo di
ingresso ed espellendo la maggior parte di questo gas sulla corsa in avanti attraverso il controllo di
uscita.

Quindi: LE CONDIZIONI DI TUTTE QUESTE PARTI POSSONO ESSERE VALUTATE COMPRIMENDO
DIRETTAMENTE ARIA DALL'ATMOSFERA IN UN MANOMETRO A 1000 PSIG SU UNA SEZIONE
POMPA DI QUALSIASI MODELLO.
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6.3 Schema
Gauge [nd Snubber) .
. L D-10dd psig
Sezione Trasmissione
. Pistone Della Pompa Q
\Valvola di
AL Controllo Uscita
( ] L o Valvola di
| | Corsa di Aspirazione| | | // Controllo Ingresso
! | ————
| . I ) \Q/
| | Corsa Pressione ’
: -{% | —> Atmosfera
I e
Tubo di Sfiato
6.4 Test:

Installare il manometro. Eseguire un ciclo a velocitd moderata fino a che la pressione smette di salire.
Registrare la pressione massima.

6.5 Analyse:
6.5.1 Se vengono raggiunte le pressioni che seguono, le condizioni della sezione gas devono essere
considerate soddisfacenti.

PSIG di Pressione Minima da Ingresso

Num. di Modello Atmosferico.

8AGD -5 225
8AGD -14 225
8AGD -30 250
8AGD -60 315

Se la pressione massima € al di sotto del minimo, c’é€ una perdita eccessiva alla guarnizione del pistone
e/o nel controllo di ingresso e/o di uscita.

6.5.2

Sintomi Osservando il Manometro

; Riparazione Necessaria
Che Indicano P

A. Rapida ricaduta dal massimo. A. Controllo uscita.
B. Crescita rallentata durante la corsa B. Controllo ingresso e / canna del gas della
della pressione. guarnizione del pistone.

Nel caso del sintomo B: SCOLLEGARE L’UNITA ARIA DI TRASMISSIONE IN MODO CHE NON VADO
IN CICLO*. Applicare da 80 a 500 PSI di aria o gas pulito e asciutto alla porta di ingresso del gas.,

e Se si ode una perdita dal tubo di sfiato di uscita, la guarnizione del pistone ¢ difettosa e/o la canna
del gas e graffiata.

e Se la perdita & a stento rilevabile, il problema € il controllo di ingresso. Smontare e riparare.

*ATTENZIONE NON METTERE MAI IN CICLO L’UNITA CON PRESSIONE APPLICATA ALLA PORTA
DI INGRESSO GAS QUANDO IL MANOMETRO E NELLA PORTA DI USCITA. IL MANOMETRO SARA

IN SOVRAPRESSIONE.
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7. Guida ai Guasti

7.1 Sintomo

7.2 Possibile Causa

7.3 Rimedio

La trasmissione non
parte né va in ciclo
con una pressione di
trasmissione di
almeno 20 PSI.

Alimentazione dell’aria bloccata o
inadeguata.

Blocco del tamburo della valvola di ciclo.

Uno dei due steli della valvola pilota &
troppo corto.

Scarico o sfiatatoio “congelato”

Marmitta intasata

Controllare I'alimentazione
dell’aria e il regolatore..

Pulire il tamburo seguendo le
istruzioni per lo smontaggio
della valvola di ciclo Paragrafo
5.2

Sostituire la valvola pilota
difettosa.

Troppa umidita nell’aria di
trasmissione. Installare un
miglior sistema di riduzione
dell’'umidita.

Rimuovere, smontare e pulire la
marmitta.

La trasmissione non
va in ciclo sotto carico
e lo sfiatatoio del
pilota perde aria di
continuo.

Molla della valvola del pilota rotta o guasta
(estremita valvola di ciclo)

Anello ad O sulla valvola pilota difettosa
(estremita valvola di ciclo)

Sostituire la molla.

Sostituire I'anello ad O

La trasmissione non
vain ciclo. Le

marmitte perdono aria.

Volume aria di trasmissione insufficiente.

Restringimento o danni alle guarnizioni del
tamburo e/o guarnizione del pistone di
trasmissione larga.

Aumentare le dimensioni della
linea dell’aria di trasmissione

Controllare per prima cosa le
guarnizioni del tamburo. Se
danneggiate, sostituire e
ritestare. Se non sono
danneggiate, smontare la
trasmissione e controllare la
dimensione dell'anello ad O
grande come da figura 9 e
paragrafo 5.5.5.

La trasmissione va in
ciclo ma la/e sezione/i
gas non
pompa/pompano. (la
capsula terminale non
si riscalda).

Controllare la/e valvola/e non in sede e/o
eccessiva perdita nel pistone del gas.

Vedere la procedura di controllo
e I'analisi della compressione al
paragrafo 6.
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1. Introduccion

La informacién que contienen estas Instrucciones de Funcionamiento y Mantenimiento corresponde a los
Compresores Elevadores de Presién de Gas con Accionamiento Neumatico de la Serie 8AG. Las
designaciones basicas actuales de los modelos son: 8AGD-5, -14, -30, -60 y 8AGT-5/14, -5/30, -14/30, -
14/60 y -30/60. En esta informacion se facilitan asimismo las modificaciones especiales de las unidades
estandar, tales como las que incluyen juntas especiales o materiales distintos para gases de
accionamiento, gas bombeado o entornos poco corrientes; o aquéllas con conexiones de tobera fuera de
serie, accesorios instalados, etc., para fines especiales. Aunque estas modificaciones no se recogen en
detalle en estas instrucciones, se describiran detalladamente en la lista de piezas/plano de montaje
modificados y en los planos de instalacién adjuntos al envio de cada unidad.

Estos elevadores de presion son compresores de gas sin lubricacion, tipo alternativo de piston, con
accionamiento neumatico y de alta capacidad, disponibles en configuraciones monoetapa, doble efecto
(modelo 8AGD) y doble etapa (modelo 8AGT). El nimero después del guidn representa la relaciéon de
areas aproximada del piston de aire al de gas. De esta manera, el modelo 8AGD-5 tiene un area de
trabajo en el accionamiento neumatico 5 veces el area del piston de gas; un 8AGT-5/14 tiene un area en
el accionamiento alrededor de 5 veces el area del pistdn de la primera etapa y alrededor de 14 veces el
area correspondiente a la segunda etapa.

2. Descripcion

2.1 Principio General de Funcionamiento

El piston del accionamiento neumadtico, situado en el centro de la unidad, se desplaza automaticamente
de forma alternativa, movido gracias a la valvula de aire de 4 vias, no balanceada y sin retén. La
corredera de esta valvula se desliza segin una secuencia alternativa de presurizacion y ventilaciéon por la
accion del aire de pilotaje sobre uno de sus extremos. Dicho accionamiento por aire esta directamente
conectado con los dos pistones de la seccién de compresion de gas, que se encuentran uno frente a otro
en cada extremo de la maquina. Estos pistones estan disefiados para funcionar en seco, sin lubricacion,
y para elevar la presion del gas de entrada hasta la presion de salida deseada y, ademas, sin
contaminacion por hidrocarburos. El escape del accionamiento neumético (enfriado durante la expansion
en la que lleva a cabo su trabajo) se utiliza para refrigerar los cilindros de gas (mediante camisas), asi
como la salida de alta presion y las lineas de gas entre etapas (mediante una camara de refrigeracion).

2.2 Sistema de accionamiento neumatico

Consulte los planos de montaje detallados de la valvula de aire y el sistema de accionamiento que se
proporcionan con cada unidad. El sistema de accionamiento consta de un conjunto de pistén de
accionamiento, un conjunto de valvula de aire con corredera de 4 vias, no balanceada, y dos valvulas
piloto. En cuanto a las toberas, el sistema esta equipado con una tobera de entrada de aire de
accionamiento, dos toberas grandes de escape, ademas de una entrada de aire de pilotaje, una
ventilacion de aire de pilotaje y una tobera para mandémetro (con tapén) para el sistema de pilotaje.
Todas las toberas son NPT.

Una de las valvulas piloto estd situada en la tapa terminal de la valvula de control de aire y la otra en la
tapa terminal del accesorio de caudal. Un tubo de caudal conecta el aire de accionamiento de la tapa
terminal de la valvula con la tapa opuesta, y un tubo piloto conecta las dos valvulas piloto, que estan
montadas en serie. La corredera de la valvula de aire funciona sin muelles ni retenes y se desplaza
gracias a la accién de las valvulas piloto, que alternativamente presurizan o ventilan la amplia zona
delimitada por el pistdn de la vélvula piloto que se encuentra en el extremo de la valvula de corredera. La
tobera de escape del sistema de pilotaje se encuentra en el accesorio de caudal de la tapa terminal.

2.2.1 LUBRICACION

Durante el montaje se aplica grasa de silicona ligera (n.° ref. Haskel 28442) a todas las piezas moviles y
juntas (s6lo en el sistema de accionamiento, no en el de gas). Se recomienda realizar otras aplicaciones
ocasionales en las juntas de la corredera, que son facilmente accesibles, y siempre dependiendo del
régimen de trabajo. Consulte la seccion 5.2.3.1. Se encuentra disponible con coste adicional la
modificacion n.° ref. 54312 para servicios muy exigentes, que permite funcionar en servicio continuo sin
aplicar lubricacion.
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Si no viene ya instalado de fabrica, monte siempre en la linea de suministro de aire un filtro de
aire/separador de agua convencional de tipo cartucho, del mismo tamafio 0 mas grande que la tuberia de
suministro, y drénelo y hagale mantenimiento con regularidad. No utilice lubricacién en linea de
ninguna clase.

2.3 Sistema de Compresion de Gas.

Consulte el plano de montaje detallado del sistema de compresion de gas que se suministra
conjuntamente con cada unidad. Cada sistema de compresion consta de un cilindro de gas con camisa
de refrigeracion, un conjunto de pistén con sellos dinamicos para alta presion, retenedores y cojinetes,
todo ello cerrado mediante una tapa terminal en la que van incluidas las valvulas de retencion de entrada
y salida.

NOTA: Las juntas de las varillas de unién también se consideran parte del sistema de gas. Cada varilla
va equipada con una junta doble con una pequefia ventilacién intermedia para aliviar pequefias fugas de
aire de accionamiento. Las camaras interiores de los cilindros de gas (detras del piston) estan
conectadas a una te con un respiradero con filtro (en los modelos estandar). Consulte las Figuras 1y 2.

No se utiliza nunca ningun tipo de lubricacion en el sistema de compresién de gas. Todo él esta
disefiado para funcionar en seco, gracias a las propiedades de bajo rozamiento inherente de los
materiales de juntas y cojinetes.

La vida util del sistema de compresion de gas depende de la limpieza del gas suministrado. Por lo
tanto, se recomienda instalar filtracion micrométrica en la tobera de entrada de gas. Si se va a comprimir
aire o cualquier otro gas que contenga humedad, el punto de rocio inicial debera ser lo suficientemente
bajo como para evitar alcanzar la saturacién a la presién de descarga de la maquina. Si se evidencia
cualquier arrastre de aceite desde una fuente de aire comprimido, sera necesario instalar algun tipo de
filtro aglutinador especial.

En lo que respecta a la vida Util de las piezas méviles, se puede esperar la aparicion de particulas inertes
en la salida de gas. Por lo tanto, se recomienda la instalacién de un pequefio filtro de particulas en la
linea de salida de alta presién en el caso de aplicaciones criticas.

2.3.1 RELACION DE COMPRESION. EFICACIA VOLUMETRICA (no confundir con “relacion de areas”)

La relacion de compresion es el cociente de la presién de salida entre la presion de suministro de gas
(para calcularlo utilicense valores absolutos de presion). La seccion de compresion de gas esta disefiada
para tener el menor volumen muerto en la cAmara de compresion al final de la carrera del piston.
Durante el desplazamiento de retorno (admision), este gas residual se expande desde la presién de
descarga hasta la de admisién. Este hecho reduce la cantidad de gas fresco que puede entrar durante la
carrera de admision. Por ello la eficacia volumétrica disminuye rdpidamente al aumentar la relacion de
compresion, hasta que alcanza el valor cero cuando el gas no expulsado (expandido) llena
completamente el cilindro al final de la carrera de admisién. Un cilindro con un volumen muerto del 4%
alcanzara la eficacia cero a una relacion de compresion de aproximadamente 25:1. Por lo tanto, en
aplicaciones que requieran una elevada relaciéon de compresién se recomienda instalar modelos de 2
etapas (8AGT) o 2 6 mas maquinas 8 AGD en serie

Los modelos comerciales de elevadores de presion de gas Haskel han sido probados en laboratorio. Los
resultados de dichas pruebas indican que se pueden alcanzar relaciones de compresion de hasta 40:1
en algunos modelos bajo condiciones ideales. Sin embargo, para un funcionamiento satisfactorio en
condiciones de produccion en aplicaciones industriales, recomendamos relaciones de compresion (por
etapa) de 10:1 o menos. El funcionamiento a relaciones mas elevadas puede que no dafie la maquina,
pero dado que el caudal de descarga y la eficacia son tan bajos, su utilizacion se deberia limitar a la
compresion de volimenes reducidos, tales como los necesarios para pruebas de manémetro, etc.

2.3.2 SISTEMA DE REFRIGERACION Y ESCAPE

En teoria, las relaciones de compresion por encima de 3:1 producen en la mayoria de los gases
temperaturas por encima de los limites recomendables para los sellos. En la practica, sin embargo, el
calor de compresion se transfiere al cilindro refrigerado por aire y a los componentes de metal
adyacentes durante la carrera de compresion del pistén, a relativa baja velocidad, y dichos elementos se
mantienen dentro de un margen permisible de temperatura. Las pruebas de laboratorio indican que las
temperaturas maximas aparecen entre las relaciones de compresion 5:1 y 10:1 y se ha probado que la
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refrigeracion mediante el aire de escape es adecuada incluso cuando el elevador esta funcionando a
plena velocidad. La temperatura de descarga del gas puede llegar a estar aproximadamente 150 °F por
encima de la temperatura ambiente.

Bajo ciertas condiciones muy exigentes de funcionamiento, puede ser necesario reducir la frecuencia de
pulsacién del elevador para evitar un sobrecalentamiento, aunque es dificil predecir con exactitud cuando
puede ocurrir. Para hacer la prueba, instale un termopar a aproximadamente 1 pulgada de la tobera de
descarga del circuito de compresion de gas. Si la temperatura en este punto es superior a 300 °F, se
puede ver considerablemente reducida la vida util de los sellos del piston.

Una refrigeracion eficaz del circuito de compresion de gas es de vital importancia dado que la duracién
en servicio de sellos del pistén, cojinetes y juntas estaticas depende de que se funcione a temperaturas
adecuadas. El aire de accionamiento se expande durante el ciclo de funcionamiento, con la consiguiente
reduccion significativa de temperatura. Por esta razon este aire de escape muy frio, que se dirige a
través de las camisas de refrigeracién de los cilindros de gas y por la carcasa de la camara de
refrigeracion que rodea las lineas de salida y linea entre etapas, constituye un refrigerante muy eficaz.

Tanto en los elevadores 8 AGD como en los 8AGT, la salida de aire de accionamiento frio entra en la
camara de refrigeracién y a continuacion se dirige hacia la correspondiente camisa de refrigeraciéon de
cada cilindro de gas. En los modelos monoetapa y de doble efecto de la serie 8AGD, el gas caliente de la
salida a alta presion de ambos sistemas de compresién de gas se refrigera haciéndolo pasar por la
camara de refrigeracién, antes de su descarga final (Figura 1).

Figura 1. Diagrama de posrefrigeracion de la serie 8AGD
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En los modelos de doble etapa de la serie 8AGT (Figura 2), en los cuales se pueden alcanzar
temperaturas mas altas debido a la méas elevada relacion de compresion, la linea de salida de gas
caliente de la primera etapa de compresion se "interenfria”, haciéndola pasar por la camara de
refrigeracion antes de entrar en la segunda etapa de compresién. Asimismo la linea de salida de alta
presion de la segunda etapa, mas caliente aln, se hace pasar a través de la camara de refrigeracion
antes de dirigirse a la salida final.
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Figura 2. Diagrama de inter- y posrefrigeracion de la serie 8AGT
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Bajo ciertas condiciones de funcionamiento muy exigentes, puede ser necesario reducir la frecuencia de
pulsacion del elevador para evitar un sobrecalentamiento, aunque es dificil predecir con exactitud cuando
puede ocurrir. Para hacer la prueba, instale un termopar a aproximadamente 1 pulgada de la tobera de
descarga del circuito de compresién de gas. Si la temperatura en este punto es superior a 300 °F, se
puede ver considerablemente reducida la vida Gtil de los sellos del piston.

3. Instalacion

3.1 Montaje

Todos los modelos pueden funcionar en cualquier posicion requerida por el sistema. Sin embargo, en el
caso de aplicaciones de elevacion de presion de oxigeno, monte todos los modelos horizontalmente con
los soportes de montaje hacia abajo.

3.2 Entorno

Todas las unidades vienen protegidas con un bafio metalico de proteccién o con materiales de
construccion aptos para aplicaciones normales, tanto en interior como en exterior. Se debe tener
especial precaucion con algunos componentes si el ambiente es corrosivo. Si se prevén temperaturas
ambiente por debajo de cero, se recomienda la instalacion de secadores tanto en el sistema neumético
como en el de compresion de gas, con objeto de evitar condensacion por humedad.

3.3 Sistema de Accionamiento

Toda la tuberia y accesorios de entrada deben ser suficientemente amplios como para permitir el paso
de un caudal adecuado al ritmo de pulsacion deseado. El tamafio de tuberia minimo recomendado para
los caudales de este catalogo es de %" DE. Si la linea de entrada es tortuosa y con una longitud
considerable, el tamafio debera ser 1” 0 mayor.

La tobera de entrada del aire de accionamiento es estandar %" hembra, ubicada en el centro del cuerpo
de la vélvula de aire. De forma estandar, el aire de pilotaje se suministra al sistema mediante un conjunto
de tuberia doblada desde una toma de 2" NPT, situada debajo de la tobera de aire de accionamiento de
%" NPT. Si el pilotaje se va a realizar mediante una fuente externa remota, dicha toma de 2” NPT se
taponard, se retirara el conjunto de conexion y se conectara la fuente externa a una tobera de 1/8” NPT
ubicada en la tapa terminal de la valvula. La presién externa de pilotaje debera ser igual o superior a la
presion de accionamiento.
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El sistema de suministro de aire de accionamiento (y el de aire de pilotaje, si es externo) debe incluir
siempre un filtro, dado que todos los compresores de aire absorben normalmente una considerable
cantidad de contaminacion.

El accionamiento neumatico requiere aproximadamente 15 psi para disparar la corredera de la valvula de
aire y el pistdn del aire de pilotaje, tal como vienen engrasados de fabrica. No es necesario ni deseable
utilizar lubricacién en linea de aire.

3.3.1 SILENCIADORES

Para mantener el nivel de ruido al minimo se pueden ubicar los silenciadores lejos de la instalacion. Si
estan a una distancia superior a 6 pies, utilice tuberia, tubo o manguera de %" DE.

3.3.2 VENTILACION DEL SISTEMA DE PILOTAJE

El sistema de pilotaje descarga una pequefia cantidad de aire de pilotaje una vez por ciclo a través de la
toma de 1/8" NPT de la tapa terminal del accesorio de caudal. Esta ventilacion no debe estar nunca
obstruida.

3.4 Controles

Para uso general, el paquete estandar de accesorios para control de aire incluye un filtro, un regulador
de presion de aire con manémetro y una valvula manual de corte y control de velocidad. Las frecuencias
de compresion que se muestran en este catalogo se basan en la utilizacién de un regulador con una
capacidad de caudal equivalente a la de un tamafio de tuberia de 3/4".

Se dispone de otras opciones de control para adaptarse a aplicaciones especificas. Entre ellas se
encuentran: arranque/parada automaticos del accionamiento (mediante deteccion de las presiones de
gas de entrada y salida); control ajustable de contrapresion, proteccion contra sobrepresion con valvulas
de alivio, regulacion del accionamiento de una fuente de gas de alta presidn, conteo de ciclos, etc.

Consulte los catalogos actuales, con distribuidores autorizados o con fabrica.

3.5 Sistema de Gas

Consulte las Figuras 1y 2y los planos de instalacion detallados del modelo especifico que se
suministran con el mismo. El plano de instalaciéon muestra la ubicacion y detalle de las toberas de
entrada y salida. Cuando apriete la tuberia de conexién, sujete fuertemente la tobera con una llave de
contrafuerza. Aseglrese de que las lineas y accesorios de conexién tienen el disefio y factor de
seguridad adecuados para el servicio de gas a presion en cuestion.

NOTA: Consulte también el apartado 2.3 sobre limpieza del sistema de gas.

4. Consideraciones de Funcionamiento y Seguridad

Nota: antes de arrancar asegurese de que se ha abierto el suministro de gas del elevador, se ha dejado
circular a través de la maquina y se ha igualado la presién con el sistema o recipientes que se
encuentran aguas abajo.

4.1 Arranque del Accionamiento

Abra gradualmente el aire de accionamiento. El elevador comenzara a pulsar automaticamente mediante
la aplicacién de aproximadamente 15 psi a la entrada y al sistema piloto.

NOTA: En el primer arranque o si la unidad ha estado parada durante un largo periodo de tiempo, puede
gue la presion de arranque necesite ser un poco mayor.

Observe el aumento de presion de salida mediante un manémetro colocado a tal efecto y que soporte la
presion maxima del sistema.

La presion méaxima de salida normalmente se deberia controlar automéaticamente mediante un presostato
pilotado o un dispositivo similar, respaldado por una valvula de alivio (consulte los catalogos actuales
para una informacion mas completa). En algunas aplicaciones es habitual permitir que la unidad bombee
sola hasta su presion maxima y se detenga, manteniendo el equilibrio, siempre y cuando el sistema de
tuberia y valvulas de la descarga se hayan disefiado con un amplio margen de resistencia.
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No es perjudicial para la unidad dejar presurizados los sistemas de accionamiento y compresién durante
periodos prolongados, pero puede no ser aconsejable desde el punto de vista de la seguridad,
dependiendo de la instalacion.

5. Mantenimiento

5.1 General

ADVERTENCIA: utilice cualquier disolvente para limpieza en una zona bien ventilada. Evite
respirar humos desprendidos y el contacto excesivo con la piel. Manténgase lejos de fuentes de
calor excesivo y llamas.

Desmonte el equipo sélo en la extensién requerida para reparar o sustituir piezas defectuosas. No toque
piezas que no estén estropeadas o conexiones de tuberia.

NOTA: Se han incluido planos de montaje detallados especificos para su modelo como parte de estas
instrucciones de mantenimiento. Considere estas instrucciones de mantenimiento como informacion
general, mientras que los planos de montaje incluyen informacién detallada y directamente relacionada
con su compresor de gas particular.

Algunas partes de la maquina, que raramente necesitan ser desmontadas para mantenimiento, han sido
pegadas con Loctite CV (azul) n.° 242 (consulte la columna de NOTAS del plano de montaje). Si es
inevitable el desmontaje de dichas piezas, después deberan limpiarse cuidadosamente y se volveran a
pegar de nuevo con Loctite CV. Tenga cuidado de que este compuesto no llegue a otras juntas o piezas
moviles.

Es una buena costumbre de mantenimiento sustituir cojinetes, juntas tdricas y anillos de apoyo (consulte
los juegos de juntas disponibles en el plano de montaje correspondiente, en la columna NOTAS) cada
vez que el equipo se abra para inspeccion o sustitucion de piezas.

Sistema Neumatico

Las piezas que se retiren para inspeccion deben lavarse con disolvente Stoddard, gasolina sin plomo o
equivalente. Evite el empleo de tricloroetileno, percloroetileno, etc., ya que dichos limpiadores
deteriorarian las juntas y el acabado del cilindro de aire y las tapas.

Sistema de Compresion de Gas
Las piezas se deben lavar preferentemente con triclorotrifluoroetano (agente limpiador de precision con
base de Fredn).

Inspeccione las piezas mdviles en busca de signos de desgaste (muescas o arafiazos) debidos a
cuerpos extrafios. Inspeccione todas las piezas roscadas por si tuvieran las roscas deterioradas.
Sustituya cualquier pieza que tenga dafiado méas del 50% de la rosca. Si el deterioro afecta a menos del
50%, peine la rosca con una terraja 0 macho adecuados.

5.2 Conjunto de la Véalvula de Aire

Desmonte el conjunto de la valvula de aire, mientras consulta continuamente el plano de montaje
detallado correspondiente, de la siguiente manera:

5.2.1 Fijese en como estan sujetos con alambre los pernos. Retire el alambre de seguridad y tirelo.
Extraiga los cuatro pernos con sus arandelas y levante la placa retenedora.
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5.2.2 Agarre el tapén hexagonal y saque con
cuidado el conjunto del pistén piloto y el tapén, del
cuerpo de la valvula (vea Figura 3).

Retire el tapdn hexagonal con junta térica. Extraiga
el eje de la tapa hasta que se vea la junta térica que
tiene en el extremo (vea Figura 4).

Inspeccione todas las juntas, tanto estaticas como
dinamicas, y sustituya aquéllas que estén
deterioradas, gastadas o deformadas (si se
necesitan herramientas especiales, estara advertido
en el plano de montaje).

5.2.3 Ahora se puede acceder al cuerpo de la
valvula. Retire el primer tope de plastico. Extraiga la
corredera con cuidado. Inspeccione las dos juntas de
la corredera y sustitiyalas si estan deterioradas,
gastadas o deformadas. Si la corredera no sale,
retire el cartucho del extremo opuesto del cuerpo y
empuje la corredera con una varilla o destornillador
(vea Figurab).

Utilice una linterna para examinar el segundo tope
(interno) del extremo de la camisa. Si el tope esta en
su sitio, cologue de nuevo todas las piezas de la
siguiente manera.

5.2.3.1 Vuelva a instalar el tap6n hexagonal con la
junta térica. Lubrique las juntas de la corredera,
incluidas las del pistén piloto (vea apartado 2.2.1).
Introduzca el piston piloto en la corredera con el tope
colgando en el eje del pistdn piloto (vea Figura 6).

5.2.4 Si hace falta proseguir con el desmontaje,
repita los pasos anteriores (5.2.1 a 5.2.3) y retire
cuidadosamente la camisa y el segundo tope.
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Figura 3. Tapa de la valvula de aire con
piston piloto.

Figura 4. Junta del extremo del eje del
piloto.

Figura 5. Empuje desde el extremo
opuesto para sacar la corredera de la
valvula.

Figura 6. Tapa y piezas de la valvula de
aire listas para ser introducidas en el
cuerpo de la véalvula.
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NOTA: para retirar la camisa, introduzca una Figura 7. Extraccion de la camisa

herramienta con gancho romo (utilice hilo de estafio ; ;
de soldadura u otro metal igualmente blando) en uno mediante un gancho montado en varilla

de los orificios de la camisa y tire de ella hacia el de metal blando.
exterior (vea Figura 7).

5.2.5 Inspeccione las cuatro juntas téricas de la camisa y deshagase de las que estén deterioradas,
gastadas o deformadas.

5.2.6 Tire el segundo tope (interno) si esta deteriorado o gastado.
5.2.7 Aplique lubricante Haskel n.° ref. 28442 abundantemente en todas las juntas téricas y sellos.

5.2.8 Instale un tope interno en el fondo del orificio del cuerpo de la valvula. Coloque la junta térica
interna del extremo sobre el tope interno.

Con las dos juntas téricas intermedias colocadas sobre la camisa, deslice la camisa dentro del orificio,
apoyandola sobre la junta térica interna y el tope. A continuacién ajuste la cuarta junta térica
uniformemente sobre su correspondiente alojamiento en el extremo de la camisa, utilizando un pistén de
valvula piloto/tapén como herramienta de asiento.

5.2.9 Repita la instalacion de las piezas restantes con arreglo a la seccion 5.2.3.1.

5.3 Valvulas Piloto
NOTA: Antes de efectuar una reparacién, pruébelas segin la seccién 5.4.

Desmonte las valvulas piloto de la siguiente manera (utilizando como referencia el plano de montaje
detallado correspondiente):

NOTA: El siguiente procedimiento describe el desmontaje de la valvula piloto desde ambos extremos del
sistema neumaético, el de la valvula de control y el del accesorio de caudal. Utilice los parrafos aplicables,
dependiendo de si la valvula piloto se va a inspeccionar o va a ser reparada.

5.3.1 Desconecte la tuberia necesaria para permitir separar el conjunto de la valvula de aire de la tapa
terminal.

5.3.2 Utilice una llave adecuada para sujetar la tuerca larga. Retire el perno, la arandela de fijacion y la
arandela plana situados en la parte superior del accesorio de caudal.

5.3.3 Retire los dos pernos de casquete, arandelas de fijacién y arandelas planas ubicadas en la cara
inferior del conjunto de la valvula de aire (o el accesorio de caudal). Con precaucién para evitar deteriorar
o perder piezas pequefias, levante el conjunto de la valvula de aire (o el accesorio de caudal) de la tapa
terminal. Retire el muelle, la junta térica y el vastago de la valvula piloto.

5.3.4 Retire el tubo de caudal y el tubo piloto. Inspeccione las juntas toricas de los extremos de ambos
tubos y sustituya las que estén deterioradas, gastadas o deformadas. Relubrique con lubricante n.° ref.
28442.

5.3.5 Compruebe que las valvulas piloto no presentan desperfectos. Sustituya la valvula si el vastago
esta doblado o arafiado.

5.3.6 La vélvula situada bajo el accesorio de caudal es de asiento moldeado, mientras que la situada
bajo el conjunto de la valvula de aire es del tipo de asiento de junta térica recambiable. Inspeccione la
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junta recambiable y sustitUyala si esta deteriorada, gastada o deformada. Inspeccione el asiento
moldeado de la valvula piloto opuesta. Si esta deteriorado, sustituya toda la valvula piloto. A la valvula de
asiento moldeado ubicada bajo el accesorio de caudal le corresponde el méas corto de los dos muelles.

NOTA: A menos que aparezcan fugas excesivas, no
se recomienda sustituir la junta interna del vastago
de ninguna de las valvulas piloto, puesto que
requiere desmontar el cilindro del sistema
neumatico. Si es necesario sustituir alguna, se debe
tomar la precaucion de instalar concéntricamente el
anillo retenedor Tru-Arc, tal como se muestra en la
Figura 8. Utilizando la propia vélvula de asiento
moldeado como herramienta de asiento y centrado,
coloque el anillo retenedor, retenedor y junta en el
vastago, de manera que la cara de goma de la
valvula apoye contra el anillo retenedor. Introduzca
la junta en su alojamiento. Golpee ligeramente el \

Figure 8. Centering and installing seal
retaining ring using pilot step as tool

extremo superior de la valvula piloto con un matrtillo
pequefio para que se doblen uniformemente las

patas del anillo retenedor. ~

5.3.7 Aplique lubricante Haskel n.° ref. 28442 a las piezas de la valvula piloto y vuelva a montar en
sentido inverso.

5.4 Prueba del Sistema de Pilotaje

Si el accionamiento neumatico no mueve el compresor, mediante el siguiente procedimiento se puede
determinar cual de las dos valvulas piloto esta defectuosa:

5.4.1 Retire el tap6n n.° ref. 17568-2 de la tobera para manémetro, préxima a la placa retenedora.
5.4.2 Instale un manémetro de 0-160 psi como minimo en la tobera de 1/8” NPT.

5.4.3 Aplique presion de aire a la entrada del sistema de accionamiento (y al sistema de pilotaje externo
si la maquina lo tiene). El mandmetro marcara una presion baja hasta que la valvula piloto del extremo
de la valvula de aire entre en contacto con el pistén neumético e invierta la direccion. EIl manémetro
marcara entonces la presion del aire de piloto hasta que la valvula piloto opuesta (en el accesorio de
caudal) entre en contacto, ventilando asi la presién de pilotaje. Si ambas véalvulas funcionan
correctamente, la presion en el mandémetro variara rapidamente entre la presion baja y la presion alta y
viceversa, al tiempo que la maquina alterna sus posiciones. Un lento aumento de la lectura del
manémetro indica que hay una fuga aguas abajo del asiento de la valvula piloto de junta recambiable,
situada bajo el conjunto de la valvula de aire. Por el contrario, un lento descenso de presion indica que
hay una fuga aguas abajo del asiento de la valvula piloto de asiento moldeado, situada bajo el accesorio
de caudal. Verifique también que la longitud de los muelles es adecuada y que no hay fugas externas en
el tapon del mandémetro o en los extremos del tubo piloto.

5.5 Sistema de Accionamiento Neumatico

Desmonte la seccién del cilindro y el pistdn de accionamiento neumatico de la siguiente manera (siempre
consultando el plano de montaje detallado correspondiente):

5.5.1 Desconecte toda la tuberia para permitir que las distintas secciones del compresor se puedan
mover a derecha o izquierda al separar el circuito de accionamiento.

5.5.2 Retire el perno, la arandela de fijacion y la arandela plana (sujete la tuerca larga para evitar que se
desenrosque) situados en la cara superior del accesorio de caudal.

5.5.3 Retire las ocho tuercas, arandelas de fijacion y arandelas planas que sujetan los cuatro pernos de
sujecion del accionamiento neumatico y levante cuidadosamente las tapas terminales (manteniendo
intactas las secciones de compresion de gas), para tener acceso al piston del accionamiento y a los
pasadores que sujetan los vastagos al conjunto del piston de accionamiento.
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5.5.4 Retire la junta en E, extraiga uno de los pasadores y desconecte uno de los vastagos del conjunto
del pistén, de manera que el cilindro de aire y la junta térica del piston de accionamiento se puedan
retirar para ser inspeccionados.

5.5./5 Inspeccione las juntas téricas estaticas de la Figure 9. Checking drive piston o-ring
union del cilindro con la tapa terminal. Saque el f hrink

piston del cilindro e inspeccione la junta grande or shrinkage

interior.

NOTA: Si la junta torica grande estd muy "encajada”
en su alojamiento, es probable que esté hinchada,
en cuyo caso deberia ser sustituida.

Sustituya las piezas que estén deterioradas o
gastadas. Asimismo, compruebe la merma de la
junta térica grande del pistén, apoyandola sobre una
superficie plana, coloque a continuacién el cilindro
de aire sobre ella. El diametro exterior de la junta

debe ser suficientemente grande como para ser recogida por el cilindro, tal como se muestra en la
Figura 9. Si no es asi, tirela y ponga otra nueva.

5.5.6 Limpie todas las piezas y examinelas en busca de marcas, arafiazos y muescas.

5.5.7 Aplique lubricante Haskel n.° ref. 28442 a todas las juntas téricas y a la superficie interna del
cilindro y vuelva a montar todas las piezas del sistema neumatico, las tapas terminales con la seccion de
compresion, y todas las tuberias de gas y auxiliares en orden inverso a las instrucciones de desmontaje.

5.5.8 Apriete alternativamente, en cruz, las tuercas de las varillas de unién hasta un par de apriete
méximo de 250-300 in.lb.

5.6 Valvulas de Retencion del Gas

NOTA: El sintoma mas claro de que alguna valvula de retencién necesita reparacién es que la tapa
terminal del circuito de compresién no se caliente durante el funcionamiento. Esto significa que no se
esta comprimiendo o se esta comprimiendo poco (consulte la seccién 6, Prueba de compresién).

El despiece de las valvulas de retencion de entrada y salida de la serie 8AGD es idéntico para ambas
tapas terminales del piston de gas, aunque puede ser distinto en el caso de la serie 8AGT. A pesar de
gue las piezas puedan ser idénticas para una serie particular de compresor, es importante observar las
diferencias en posicidn de estas piezas en relacion al conjunto de la tuberia de interconexién y consultar
siempre el plano de montaje detallado durante las reparaciones.

5.6.1 Desconecte tantas tuberias como sea necesario para dar acceso a las valvulas de retencion.

5.6.2 Utilizando una llave adecuada, desenrosque el accesorio de la tobera de la tapa terminal.
Inspeccione la junta térica y sustitlyala si esta deteriorada, gastada o deformada.

5.6.3 Retire las piezas restantes del interior de la valvula de retencion y examinela en busca de
desperfectos o desgaste. Los sellos y las juntas téricas son las piezas que con mas probabilidad
necesitaran ser sustituidas y con tal objeto estan codificadas en el plano de montaje de acuerdo con el
juego de juntas de recambio al que pertenecen.

5.6.4 Limpie todas las piezas (consulte la seccidon 5.1) y examinelas en busca de mellas, ranuras y
deformaciones y renueve aquéllas que estén deterioradas.

5.6.5 NO apligue lubricante a ninguna de estas piezas.

NOTA: Para centrar adecuadamente todas las piezas durante el montaje, recomendamos que mantenga
las toberas en posicién vertical. Para ello necesitara retirar la tapa terminal del circuito de gas en la
mayor parte de los casos.

5.6.6 Vuelva a montar las piezas de la vélvula de retencién en el orden que se muestra en el detalle del
plano de montaje. Consulte en las notas del plano de montaje las caracteristicas especiales, como el par
de apriete necesario para las tuercas de las varillas de union.
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5.7 Pistones de Gas

NOTA: Es normal que haya ligeras fugas de gas de entrada en una junta de alta presion dinamica del
pistén de gas, que se pueden detectar facilmente poniendo el dedo sobre la tobera del respiradero n.°
ref. 21703-2 (con el accionamiento parado). Si la fuga llega a ser audible, significa que la junta del pistén
de gas esta demasiado gastada.

Desmonte los pistones de gas, consultando el plano de montaje detallado, de la siguiente manera:

5.7.1 Desconecte tantas tuberias como sea necesario para permitir retirar las tapas terminales del
circuito de gas.

5.7.2 Retire las cuatro tuercas y arandelas de fijacion de las varillas de union de la seccion de
compresion de gas.

NOTA: En este punto se recomienda separar toda la seccion de gas,.como un conjunto, de la seccién del
accionamiento, separando el vastago del pistdn segun los apartados 5.5.3 y 5.5.4. Sujete a continuacion
la tapa terminal de la secciéon de gas (o placa retenedora) con una mordaza y prosiga con el desmontaje
y montaje.

5.7.3 Retire la tapa terminal o placa retenedora. Examine la junta térica y el anillo de apoyo que tiene la
tapa en su interior y sustitlyalos si estan deteriorados, gastados o deformados.

5.7.4 Retire la camisa de refrigeracion (con el silenciador asociado), el cilindro de gas de alta presion y
las juntas téricas estaticas. Inspecciénelas y sustituya si estan deterioradas, gastadas o deformadas.

5.7.5 El resto del desmontaje depende del despiece en particular que muestre el plano de montaje
correspondiente. La extensién del desmontaje vendra marcada por la causa inicial de aquél, es decir,
fuga de la tapa terminal, fuga de la junta del pistén o fuga de la junta del vastago del accionamiento
neumatico. Las juntas toricas, sellos y anillos de apoyo son normalmente las piezas que necesitan
sustituirse, por lo cual estan codificadas con arreglo a un juego de recambio.

5.7.6 Limpie todas las piezas (seguin la seccién 5.1) y examinelas en busca de mellas, ranuras,
arafiazos o muescas en su superficie, asi como deformacion en el muelle Belleville.

5.7.7 Sustituya todas aquellas piezas que presenten desperfectos. Inspeccione el interior del cilindro de
gas de alta presion con una luz clara. Debe presentar una superficie suave como la de un espejo. En
caso de que apareciesen ligeros arafiazos, se podria reparar con un suave pulido.

NOTA: NO aplique lubricante de ninguna clase a cojinetes, sellos, juntas téricas, anillos de apoyo o
superficie interna del cilindro de gas.

5.7.8 Vuelva a montar las piezas del piston de gas en orden inverso al desmontaje. El ajuste final y la
colocacién de la chaveta en la tuerca del pistén de gas se deben efectuar con las piezas dentro del
cilindro de gas. Consulte los detalles finales en las instrucciones del plano de montaje.

5.7.9 Apriete alternativamente (en cruz) las tuercas de las varillas de unién hasta el par de apriete
maximo que se especifica en las notas del plano de montaje.
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6. Prueba de Compresion: Piston y Valvulas de Retencion de la

Seccion de Gas

6.1 Propdsito:

Evaluacion rapida de la integridad de cualquier seccion individual del compresor (antes o después de

una reparacion).

6.2 Teoria:

Cada seccion de gas de un compresor elevador de presion consta de un piston sellado que se mueve

alternativamente dentro de un cilindro de gas con paredes lisas; el gas se admite a través de una vélvula
de retencién en la carrera de admision y se expele en su mayor parte durante la carrera de compresiéon a
través de una valvula de retencion de salida.

Por lo tanto: EL ESTADO DE TODAS ESTAS PIEZAS SE PUEDE CALIBRAR COMPRIMIENDO
DIRECTAMENTE AIRE DE LA ATMOSFERA HASTA 1000 psig EN CUALQUIER SECCION DE
COMPRESION DE CUALQUIERA DE LOS MODELOS.

6.3 Esquema de la Prueba:

Seccion de Accionamiento

Manémetro
(Sin Amortiguacion)
0-1000 psig

s

\Vélvula de Retencion

de Salida

Valvula de Retencion

fm—————4de

6.4 Prueba:

W L
Piston del Compresor
L
-
-T Carrera
|  de Admisién
- e
| Carrera
|

de Compresion

______ 4% L >

Tubo de Ventilacion

|~ de Entrada

10

L Atmésfera

Instale un mandmetro. Accione el compresor a velocidad moderada hasta que la presion deje de subir.

Registre esa presiéon maxima.

6.5 Andlisis de los Resultados:
6.5.1 Si se han alcanzado las siguientes presiones, se considerara que el circuito de gas esta en buenas

condiciones:
MODELO -n. ENTRADA ATMOSFERICA paig
8AGD -5 225
8AGD -14 205
8AGD -30 250
8AGD -60 315

Si la presi6bn maxima alcanzada en la prueba es inferior al minimo de la tabla, indicara que hay fugas
excesivas en la junta del pistdn, en la valvula de retencién de entrada o en la de salida.
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6.5.2

Si el comportamiento es B: DESCONECTE EL AIRE DE ACCIONAMIENTO PARA DETENER LA
PULSACION*. Aplique una presién de 80 a 500 psi a la tobera de entrada de gas con aire limpio y seco

COMPORTAMIENTO OBSERVADO EN
EL PUNTERO DEL MANOMETRO

REPARACION

A. RAPIDA CAIDA DE PRESION DESDE
EL MAXIMO

A. VALVULA DE RETENCION DE SALIDA

B. LENTO AUMENTO DURANTE LA
CARRERA DE COMPRESION

B. VALVULA DE RETENCION DE
ENTRADA O JUNTA DEL PISTON CON
EL CILINDRO

0 gas.

* PREQAUCION: NO HAGA FUNCIONAR NUNCA LA UNIDAD CUANDO SE ESTE APLICANDO
PRESION A LA ENTRADA DE GAS Y EL MANOMETRO ESTE INSTALADO EN LA TOBERA DE

Si hay una fuga audible por el tubo de ventilacion, la junta del piston esta defectuosa o el cilindro de

gas esta arafiado.

Si hay una fuga apenas detectable, el problema esta en la valvula de retencién de entrada.

Desmonte y repare.

SALIDA. EL MANOMETRO QUEDARIA EXPUESTO A SOBREPRESION.

66




Compresores Elevadores de Presiéon de Gas con Accionamiento Neumatico Serie AG 8” « OM-12S

7. Guiade Localizacion de Averias

7.1 Sintoma

7.2 Posible Causa

7.3 Solucién

El accionamiento no
arranca ni se mueve con un
minimo de 20 psi de
presién neumatica.

El suministro de aire esta
obstruido o es inadecuado.

La corredera de la valvula de
aire esta agarrotada.

Alguno de los vastagos de las
valvulas piloto es demasiado
corto.

El escape o ventilacién tiene
hielo.

Los silenciadores estan
obstruidos.

Verifique el suministro de aire y el
regulador.

Limpie la corredera, siguiendo las
instrucciones de desmontaje de la
valvula de aire del apartado 5.2.

Sustituya la valvula defectuosa.

El aire de accionamiento tiene
demasiada humedad. Instale un
sistema que corrija este defecto.

Retirelos, desmdntelos y limpielos.

El accionamiento no se
mueve bajo carga y la
ventilacion del sistema de
pilotaje tiene fuga continua
de aire.

El muelle de la vélvula piloto se
ha roto o esta defectuoso (piloto
del extremo de la valvula de
aire).

Junta térica defectuosa de la
vélvula piloto (piloto del extremo
de la vélvula de aire).

Sustituya el muelle..

Sustituya la junta térica.

El accionamiento no se
mueve. Hay fuga de aire
por los silenciadores.

Caudal de aire de accionamiento
insuficiente.

Merma o deterioro de las juntas
de la corredera o de la junta
grande del piston.

Aumente el tamafio de la linea
neumatica.

Inspeccione en primer lugar las
juntas de la corredera. Si estan
deterioradas, sustitiyalas y pruebe
el funcionamiento. Si no tienen
dafios, desmonte el accionamiento y
examine el tamafio de la junta térica
grande segun la Figura 9 del
apartado 5.5.5.

El accionamiento se
mueve, pero no se produce
compresion del gas (la tapa
terminal no se calienta).

Compruebe que las valvulas
asienten correctamente o que el
piston no fugue en exceso.

Consulte el procedimiento de prueba
de compresion y el andlisis de
resultados del apartado 6.
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1. Introducéo

As informacdes contidas nestas Instru¢des Gerais de Operacdo e Manutengdo correspondem aos
Compressores de Gas tipo Gas Booster com Comando Pneumatico da Série 8AG. As designacdes
bésicas atuais dos modelos sdo: 8AGD-5, -14, -30, -60 e 8AGT-5/14, -5/30, -14/30, -14/60 e -30/60. As
informacdes também se aplicardo as modificacdes especiais de unidades-padrdo - como as que incluem
vedacdes especiais ou outros materiais para meios de propulsédo, gases bombeados ou condi¢cdes
ambientais pouco correntes; e/ou aquelas com conexdes de tubo especiais, acessorios instalados, etc.,
para fins especiais. Embora estas modificacées nao sejam tratadas de forma detalhada nestas
instrucdes, elas serdo descritas em detalhes na lista de pecas / desenhos de conjuntos modificados e
nos desenhos de instalacédo fornecidos com cada unidade no momento da entrega.

Estes compressores de gas tipo gas booster sdo (normalmente) compressores de gas do tipo pistao
alternativo de alta capacidade, com comando pneumatico e que dispensam lubrificacéo, oferecido nas
configuragdes monoestagio, dupla agédo (modelo 8AGD) e duplo estagio (modelo 8AGT). O nimero de
modelo representa a relacéo aproximada entre a area dos pistGes pneumaticos e a area dos pistdes a
gés. Desta maneira, 0 modelo 8AGD-5 tem uma area de trabalho de comando pneumético de cerca de 5
vezes a area do pistdo de gas; o 8AGT-5/14, uma area de comando pneumaético de cerca de 5 vezes a
area do pistdo do primeiro estagio e de cerca de 14 vezes a &rea correspondente ao segundo estagio.

2. Descricéao

2.1 Principio Geral de Operacao

unidade, é acionado automaticamente de forma alternativa por uma valvula carretel pneumética ndo
balanceada e sem trava de seguranca de 4 vias. Esta valvula é acionada ao ser pressurizada e ventilada
de forma alternativa pela a¢do da valvula pneumética piloto sobre uma de suas extremidades. O ar piloto
é controlado por duas valvulas de ar piloto que sdo acionadas de forma mecanica pelo pistdao de
comando. Tal comando pneumético esta diretamente conectado aos dois pistdes da secéo de
compresséo de gas, que ficam uma de frente para a outra em cada extremidade. Os pistdes sdo
projetados para operacdo a seco, sem lubrificacdo, e para elevar a pressdo do gas de entrada até a
presséo de saida desejada - sem contaminac¢do por hidrocarbonetos. O ar que sai do comando
pneumatico (resfriado devido a expansao apds o término do trabalho) é usado para refrigerar os cilindros
do pistdo de géas (através das camisas), assim como a saida de alta pressao e as linhas de gas entre
estagios (através de uma camara de refrigeracao).

2.2 Secao de Comando Pneumatico

Consulte os desenhos detalhados do conjunto da valvula pneumatica e da se¢édo de comando que
acompanham cada unidade. A secéo de comando consiste de um conjunto de pistdo de comando; um
conjunto de valvula pneumatica ndo balanceada de 4 vias do tipo carretel e duas valvulas piloto. As
conexdes consistem de uma conexdo de entrada de comando, duas grandes conexdes de saida, além
de entrada piloto, dreno piloto e uma conexdo para mandémetro (com bujdo) para o sistema piloto. As
roscas NPT sédo padronizadas.

Uma valvula piloto localiza-se na tampa terminal da valvula de controle e a outra na tampa terminal da
conexao de escoamento. Um tubo de escoamento liga o fluxo de ar da tampa terminal da valvula até a
tampa oposta, e um tubo piloto conecta as duas valvulas piloto, que estdo instaladas em série. A valvula
carretel pneumatica funciona sem molas ou limitadores e é acionada ciclicamente pelas valvulas piloto
gue alternadamente pressurizam e drenam a ampla zona que se encontra no extremo interno da valvula
carretel. A conexao de drenagem do sistema piloto localiza-se na tampa terminal da conexao de
escoamento.

2.2.1 LUBRIFICACAO:

Durante a montagem, aplica-se graxa de silicone leve (Haskel P/N 28442) em todas as pegas moveis e
vedacdes (somente na secdo de comando - ndo nas sec¢des de gas). Dependendo do ciclo de trabalho,
recomenda-se ocasionalmente relubrificar as vedagoes, que sejam de facil acesso, com esta mesma
graxa. Consulte a Secéo 5.2.3.1. Também esta disponivel, com custo adicional, a modificagdo n.° 54312
para trabalhos pesados, que possibilita a operacéo continua do comando sem uma reaplicacao de
lubrificac&o.
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Caso nao venha instalado de fabrica, monte sempre na linha de suprimento de ar um filtro de ar /
separador de agua convencional, tipo cartucho, do mesmo tamanho ou maior do que a tubulacao de
suprimento, chumbe-o e fagca sua manuten¢cédo com regularidade.

N&o utilize dispositivo de lubrificacdo na linha pneumatica.

2.3 Secdo de Compresséo de Gas (Booster)

Consulte o desenho detalhado do conjunto da(s) secéo(des) de bombeamento de gas que acompanha
cada unidade. Cada secdo de bombeamento de gas consiste de um cilindro de gas com camisa de
refrigerac@o, um conjunto de pistdo com vedac¢des dindmicas para alta pressao, retentores e mancais,
todos fechados por uma tampa terminal que faz parte dos conjuntos das valvulas de retencao de entrada
e saida.

NOTA: as vedacdes das barras de unido também séo consideradas partes das sec¢fes de gas. Cada
barra vem equipada com uma vedacédo dupla com uma pequena ventilacao intermediaria para aliviar
pequenos escapes de comando pneumatico. As camaras internas dos cilindros de gas - atras do pistéo -
ficam conectadas a um T com um respirador com filtro (em modelos padronizados). Consulte as Figuras
le?2.

N&o se utiliza nenhum tipo de lubrificacdo na secdo de bombeamento de gés. A referida secao foi
projetada para trabalhar a seco gracas as propriedades inerentes de baixo atrito dos materiais das
vedacdes e mancais.

A durabilidade da secéo de gas depende também da limpeza do gas fornecido. Por isso, sugere-se
filtracdo micrénica na entrada do gés. Se for necessério bombear ar comprimido ou qualquer outro gas
Uumido, o ponto de orvalho inicial deve ser suficientemente baixo para evitar a saturagédo a pressao de
saida do compressor (booster) e, se for notada a saida de dleo da fonte de ar comprimido, podera ser
necessario instalar um filtro especial coalescente.

Durante a vida util dos componentes méveis, é de se esperar a migracéo particulas inertes para a saida
do gas. Por isso, seria bom instalar um pequeno filtro de particulas no circuito de alta presséo.

2.3.1 RELACAO DE COMPRESSAO - EFICIENCIA VOLUMETRICA
(Nao confundir com “Relagéo de Areas”)

A relac@o de compressédo de qualquer secéo de gas é a relacdo entre a pressao de saida e a presséo de
entrada do gés. (Para calcula-la, use valores absolutos em PSI). As se¢des de bombeamento de gas
foram projetadas para que se tenha o menor volume possivel na cAmara de compresséo no final do
curso do pistdo. Durante o tempo de retorno (admissao), este gas residual se expande desde a pressdo
de descarga até a pressdo de admissdo. Assim, reduz-se a quantidade de géas fresco que pode entrar
durante o tempo de admissdo. Consequentemente, a eficiéncia volumétrica diminui rapidamente ao
aumentar a relacdo de compresséo, até atingir o valor zero, quando o gas néo expelido (expandido)
enche completamente o cilindro no final do tempo de admiss&o. Um cilindro com um volume néo
utilizado de 4% tera a eficiéncia zero a uma relagdo de compresséo de 25:1 aproximadamente. Por isso,
em aplicacdes que exigem uma elevada relacdo de compresséo, recomenda-se instalar modelos de 2
estagios (8AGT) ou 2 ou mais modelos 8 AGD instalados em série.

Os modelos comerciais de compressores (booster) de gas Haskel foram testados em laboratério. Os
resultados destes testes indicam que se pode chegar a relacdes de compressédo de até 40:1 em alguns
modelos sob condi¢des ideais. Entretanto, para um funcionamento satisfatério, em condi¢des de
producdo em aplicacdes industriais, recomendamos relacdes de compressao (por estagio) de no maximo
10:1. O funcionamento com relagcBes mais elevadas pode nédo danificar o equipamento, mas como o
fluxo de saida e a eficiéncia sdo muito baixas, seu uso deve se limitar & compressao de volumes
reduzidos, como 0s necessarios para testes de manémetros, etc.

2.3.2 SISTEMA DE REFRIGERACAO E ESCAPE

Teoricamente, as relagfes de compresséo acima de 3:1 produzem, na maioria dos gases, temperaturas
acima dos limites recomendados para as vedacdes. Entretanto, na pratica, o calor de compressao passa
para o cilindro refrigerado pelo ar e para os componentes metalicos adjacentes durante o tempo de
compresséo do pistdo, a uma velocidade relativamente baixa, e tais elementos se mantém dentro de
uma faixa de temperatura permitida. Os testes de laboratério indicam que as temperaturas maximas
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aparecem entre as relacdes de compressao 5:1 e 10:1 e ficou comprovado que a refrigeracdo com o ar
de escape € adequada, inclusive quando o compressor (booster) esta funcionando em méaxima rotacgao.
A temperatura de descarga do gas pode estar até cerca de 150 °F acima da temperatura ambiente.

Uma refrigeracéo eficaz da(s) secao(6es) de bombeamento de gas é de vital importancia, pois a
durabilidade das vedacdes do pistdo, mancais e selos estaticos depende da operagcao em temperaturas
adequadas. O ar propulsor se expande durante o ciclo de opera¢do, com uma consequente grande
reducdo da temperatura. Por isso, este ar de escape muito frio, que sai pelas camisas de refrigeracéo
dos cilindros de gas e pela carcaca da camara de refrigeracao que envolve as linhas de saida e a linha
entre os estagios, torna-se um refrigerante muito eficaz.

Tanto nos compressores (boosters) de série 8 AGD como na de 8AGT, a saida de comando pneumatico
frio entra na cAmara de refrigeracao e, entéo, dirige-se até a camisa de refrigeracdo correspondente de
cada cilindro de géas. Na série BAGD de monoestagio, modelos com dupla acéo, o gas quente da saida
em alta pressdo de ambas as bombas da secdo de gas é refrigerado pela passagem pela camara de
refrigeracéo, antes de sua descarga final (Figura 1).

Figura 1. Diagrama de pés-refrigeracdo da série BAGD.
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Na série de compressores (boosters) 8AGT de dois estagios (Figura 2), na qual se pode alcancar
temperaturas mais altas devido as relagées de compressé@o mais elevadas, a linha de saida de gas
quente da bomba do primeiro estagio € "interrefrigerado”, pela passagem pela camara de refrigeracao
antes de entrar na bomba do segundo estagio. Além disso, a linha de saida de alta pressdo da bomba do
segundo estagio, ainda mais quente, €, entdo “pds-refrigerada” ao passar pela camara de refrigeragéo
antes de se dirigir a saida final.
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Figura 2. Diagrama de inter- e pés-refrigeracdo da série SAGT.
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para evitar superaquecimento, mesmo que seja dificil prever com exatidao quando isto pode ocorrer.
Para fazer um teste, instale um termopar a cerca de 25 mm (1 pol.) do tubo de descarga do circuito de
compressédo de gés. Se a temperatura neste ponto for superior a 300 °F, a vida 0til das vedacdes do
pistdo podera diminuir consideravelmente.

3. Instalacao

3.1 Montagem

Todos os modelos podem funcionar em todas as posi¢cdes que o sistema necessitar. Entretanto, no caso
de aplicacdes de Compressédo de Gas Oxigénio, monte todos os modelos horizontalmente com os
suportes de montagem virados para baixo.

3.2 Ambiente

Todas as unidades sdo protegidas por chapeamento ou sdo constituidas por materiais que permitem a
instalacdo em aplica¢bes tanto em lugares fechados quanto abertos. Deve-se tomar cuidado especial
com alguns componentes se 0 ambiente for corrosivo. Se for previsto que as temperaturas do ambiente
figuem abaixo de zero, recomenda-se a instalacdo de secadores tanto na se¢cdo pneumética quanto na
secao de compressédo de gas, a fim de que se evite a condensacédo por umidade.

3.3 Sistema de Comando

Toda a tubulagdo e os componentes de entrada de ar devem ter amplitude suficiente para permitir que o
fluxo de escoamento seja o0 desejado. O tamanho minimo recomendado da tubulagdo para o
escoamento deste catalogo é de 3" D.I. (Diametro Interno). Se as linhas pneuméticas forem complexas
e tiverem cumprimento consideravel, o tamanho devera ser 1” ou maior.

A entrada do comando pneumatico padrao é uma conexao fémea de %", localizada no centro do corpo
da vélvula pneumaética. De forma padréo, o ar de pilotagem passa para o sistema através de um conjunto
de tubulacéo dobrado de uma saida para valvula de ¥2” NPT, localizada abaixo da conexdo de entrada
do comando de %" NPT. Para fonte externa remota, é colocado um bujao na saida para valvula de %4’
NPT, o conjunto do tubo é removido e a entrada de ar piloto de uma fonte alternativa é conectada a
conexao de 1/8” NPT localizada na tampa terminal da valvula. A pressdo externa piloto deveré ser igual
ou superior a pressao de comando.
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O sistema de suprimento de comando pneumatico (e o de entrada de ar, se for externo) deve incluir
sempre um filtro, desde que todos os compressores de ar absorvam normalmente uma consideravel
guantidade de contaminacao.

O comando pneumaético exige aproximadamente 15 psi para acionar a valvula pneumatica e o pistédo
pneumatico piloto, j& lubrificado de fabrica. Nao é necessario nem desejavel a utilizagdo de dispositivo de
lubrificacdo na linha pneumatica.

3.3.1 SILENCIADORES

Para manter o nivel minimo de ruido, pode-se colocar silenciadores distantes da instalagdo. Se
estiverem a uma distancia superior a 6 pés, utilize uma tubulagao, tubo ou mangueira de %” D.I.

3.3.2 DRENO PILOTO

O sistema piloto drena uma pequena quantidade de ar de comando uma vez por ciclo a partir de uma
saida para véalvula de 1/8" NPT na tampa terminal da conexao de escoamento. Esta ventilagcdo néo deve
ser nunca obstruida.

3.4 Controles

Para uso geral, o pacote padrao de acessorios para controle pneumatico inclui um filtro, um regulador de
pressao pneumatica com manémetro e uma valvula manual de corte e de controle de velocidade. As
taxas de bombeamento mostradas neste catalogo se baseiam no uso de um regulador com capacidade
de escoamento equivalente ao tamanho da tubulacdo de 3/4".

Hé outras opcdes de controle para adaptacéo a aplicacdes especificas. Entre elas estdo: partida/parada
autométicas de comando - através da detecc¢do das pressdes de gas de entrada e/ou de saida); controle
ajustavel de contrapresséo; protecado contra sobrepressdo com vélvulas de alivio, regulacdo de comando
de uma fonte de gas de alta pressao, contagem de ciclos, etc.

Consulte os catalogos atuais, com representantes autorizados ou com a fabrica.

3.5 Sistema de Gas

Consulte as Figuras 1 e 2 e os desenhos detalhados de instalacdo que acompanham o modelo
especifico. O desenho de instalagdo mostra a localizacao e os detalhes das conexdes de entrada e de
saida. Ao apertar uma tubulacéo de conexao, segure fortemente a conexdo com uma chave estrela.
Certifique-se de que as linhas e acessorios de conexado tém o projeto e o fator de seguranca
adequados para o servigo de gés a pressédo em questdo.

Nota: consulte também a Sec¢éo 2.3 sobre limpeza do sistema de gas.

4. Consideracdes de Operacao e Seguranca

NOTA: Antes de iniciar o trabalho, certifique-se de que o suprimento de gas do compressor (booster)
esta aberto - e se circulou e se estabilizou pelo sistema e/ou pelos receptores a jusante.

4.1 Partida do Comando

Abra gradualmente o comando pneumatico. O compressor comecgara a pulsar automaticamente
mediante a aplicacdo de aproximadamente 15 psi a entrada de ar ao sistema piloto.

NOTA: Na primeira partida ou se a unidade estiver parada por um longo periodo, pode ser necessario
gue a pressao de partida seja um pouco maior.

Observe 0 aumento da pressdo de saida com um mandmetro para esta finalidade e que suporte a
pressao maxima do sistema.

Em geral, a pressdo maxima de saida deve ser controlada automaticamente por um pressostato piloto ou
um dispositivo semelhante, respaldado por uma valvula de alivio de seguranca. (Consulte os catalogos
atuais para uma informag&o mais completa). Em algumas aplicages, € comum permitir que a unidade
bombeie somente até sua pressdo maxima e pare, mantendo o equilibrio - observando sempre que o
sistema de tubulacao e de valvulas da descarga tenha sido projetado com uma ampla margem de
resisténcia.
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N&o é prejudicial a unidade deixar pressurizadas as se¢des de comando y de gas por periodos
prolongados, porém pode néo ser aconselhavel do ponto de vista da seguranca, dependendo da
instalacao.

4.1 Partida do Comando.

Abra gradualmente o comando pneumatico. O compressor comecara a pulsar automaticamente
mediante a aplicacdo de aproximadamente 15 psi a entrada de ar ao sistema piloto.

NOTA: Na primeira partida ou se a unidade estiver parada por um longo periodo, pode ser necessario
gue a pressao de partida seja um pouco maior.

Observe 0 aumento da pressédo de saida com um mandmetro para esta finalidade e que suporte a
pressao maxima do sistema.

Em geral, a pressdo maxima de saida deve ser controlada automaticamente por um pressostato piloto ou
um dispositivo semelhante, respaldado por uma valvula de alivio de seguranca. (Consulte os catalogos
atuais para uma informacdo mais completa). Em algumas aplicacdes, € comum permitir que a unidade
bombeie somente até sua pressdo méaxima e pare, mantendo o equilibrio - observando sempre que o
sistema de tubulacédo e de valvulas da descarga tenha sido projetado com uma ampla margem de
resisténcia.

N&o é prejudicial a unidade deixar pressurizadas as se¢des de comando y de gas por periodos
prolongados, porém pode nao ser aconselhavel do ponto de vista da seguranca, dependendo da
instalacéo.

5. Manutencao

5.1 Geral

ADVERTENCIA: utilize qualquer solvente para limpeza em uma area bem ventilada. Evite respirar
vapores e o contato excessivo com a pele. Mantenha distancia de fontes de calor excessivo e de
chamas.

Desmonte o equipamento somente até onde for necessério para reparar ou substituir pecas defeituosas.
N&o toque em pecas que ndo estejam ruins ou em conexdes de tubulagao.

NOTA: Foram incluido desenhos detalhados de montagem especificos para seu modelo como parte
destas instru¢des de manutencdo. Considere estas instru¢cdes de manutengdo como informacao geral,
embora os desenhos de montagem incluam informacgdes detalhadas e diretamente relacionadas ao seu
compressor de gas (booster) especifico.

Alguns conjuntos, que raramente necessitam ser desmontados para manutencéo, foram montados com
Loctite CV (azul) n.° 242 (consulte a coluna de NOTAS no desenho de montagem). Se for inevitavel a
desmontagem de tais pegas, deve-se limpa-las com cuidado e remonta-las com Loctite CV. Tenha
cuidado para que este composto ndo entre em outras juntas ou pegas moéveis.

E uma boa pratica de manutenc&o substituir mancais, vedacdes, anéis de vedacao (o-rings) e anéis de
apoio (consulte os jogos de vedagdes disponiveis no desenho de montagem correspondente, na coluna
NOTAS) cada vez que o equipamento for aberto para inspe¢éo ou substituicdo de pecas.

Secao de Comando Pneumatico

As pecas retiradas para inspecdo devem ser lavadas com solvente Stoddard, gasolina sem chumbo ou
equivalente. Evite usar tricloroetileno, percloroetileno, etc., pois tais limpadores deterioram as vedac¢des
e chegam ao cilindro de ar as tampas terminais.

Secao de Bombeamento de Gas

As pecas devem ser lavadas preferencialmente com triclorotrifluoroetano (agente limpador de precisao
com base de Freon).
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Inspecione as pecas maveis buscando sinais de desgaste (ranhuras ou riscos) causados por corpos
estranhos. Inspecione todas as pecas rosqueadas para ver se ha roscas danificadas. Substitua qualquer
peca que tenha mais de 50% da rosca danificada. Se a deterioracédo afetar menos de 50%, aprofunde os

filetes da rosca com um macho de tarraxa adequado.

5.2 Conjunto da Valvula Pneumatica

Consultando sempre o seu desenho detalhado de montagem, desmonte o conjunto da valvula

pneumatica, da seguinte forma:

5.2.1 Observe como os parafusos estéo lacrados. Retire o lacre de seguranca e descarte-o. Retire os
guatro parafusos e suas arruelas e levante a placa retentora.

5.2.2 Pegue o bujdo sextavado e retire com cuidado
0 conjunto do pistéo piloto e a tampa do corpo da
véalvula (veja Figura 3).

Remova o bujdo sextavado vedado com anel o-ring.
Remova o eixo da tampa até que se possa ver o anel
de vedacéo (o-rings) na extremidade do eixo (veja
Figura 4).

Inspecione todas as juntas, tanto as estaticas como
as dinamicas, e substitua aquelas que estiverem
danificadas, gastas ou deformadas (se necessario, o
uso de ferramentas especiais estara advertido no
desenho de montagem).

5.2.3 Agora se pode ter acesso ao corpo da valvula.
Retire o primeiro amortecedor de plastico. Retire o
carretel com cuidado. Inspecione as duas vedacgoes
do carretel e as substitua se estiverem danificadas,
gastas ou deformadas. Se o carretel ndo puder ser
retirado, retire o cartucho da extremidade oposta da
carcaca e empurre o carretel com uma barra ou
chave de fenda (veja Figura 5).

Utilize uma lanterna para examinar o segundo
amortecedor (interno) na extremidade da luva. Se o
amortecedor estiver em seu lugar, recoloque todas
as pecas da seguinte forma:
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Figura 3. Tampa da valvula pneumética
com pistao piloto.

Figura 4. Vedagéao da extremidade do
eixo piloto.

Figura 5. Empurre a partir da
extremidade oposta para retirar o
carretel da vélvula.
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anel -ting, Lubtfe as vedagoes do carrete, | F19ura 8. Tampa e pecas da valvula
incluindo a vedacéo do pistdo piloto (veja Secéo pneuma'tlca prontas para S,er
2.2.1). Introduza o pistao piloto no carretel com folga | iNtroduzidas no corpo da valvula.
entre o amortecedor e o eixo do pistdo piloto (veja
Figura 6).

Introduza todas as pecas inserindo primeiro a
extremidade menor do carretel dentro da luva e
assentando o amortecedor sobre o fundo da luva.
Prenda as pecas com a placa retentora, quatro
arruelas e seus parafusos. Aperte os parafusos a 30
in.Ib. de torque. Teste para ver se funciona
corretamente. Em caso positivo, instale lacres de
seguranca nhovos nos parafusos da tampa.

5.2.4 Se for necesséaria uma nova desmontagem,
repita os passos anteriores (5.2.1 a 5.2.3) e retire

cuidadosamente a luva e o segundo amortecedor. : =
Figura 7. Remocéao da luva com gancho

NOTA: para retirar a luva, introduza uma ferramenta de haste de metal mole

com gancho cego (utilize fio de estanho de solda ou
outro metal igualmente mole) em um dos orificios da
luva e retire-a do corpo da valvula. (veja Figura 7).

5.2.5 Inspecione os quatro anéis de vedacéao (o-
rings) da luva e descarte os que estiverem
danificados, gastos ou deformados.

5.2.6 Descarte o segundo amortecedor (interno) se
estiver danificado ou gasto.

5.2.7 Aplique lubrificante Haskel 28442 em
abundéancia em todos os anéis de vedagéao (o-rings)
e vedacdes.

5.2.8 Instale um amortecedor interno no fundo do

orificio do corpo da vélvula. Assente o0 anel de vedagdo (o-ring) interno da extremidade da luva sobre o
amortecedor interno.

Com dois anéis de vedacao (o-rings) intermediarios colocados sobre a luva, deslize-a para dentro do
orificio, apoiando-a sobre o anel de vedacéao interno e sobre o amortecedor. Depois, “ajuste” o quarto
anel de vedacao (o-ring) de maneira uniforme sobre a cavidade na extremidade da luva, utilizando um
pistdo de valvula piloto / tampa como ferramenta de assento.

5.2.9 Repita a instalacdo das pecas restantes conforme a Secéo 5.2.3.1.

5.3 Vélvulas Piloto
NOTA: Antes de fazer um reparo, teste-as conforme a secéo 5.4.

Desmonte as vélvulas piloto da seguinte forma (utilizando como referéncia o respectivo desenho
detalhado de montagem):

NOTA: Os procedimentos a seguir descrevem a desmontagem da véalvula piloto a partir da tampa
terminal da valvula controle e da tampa terminal da conex&do de escoamento da secdo pneumaética.
Utilize as secBes aplicaveis, dependendo de qual valvula piloto sera inspecionada e/ou reparada.

5.3.1 Desconecte a tubulacdo necessaria para que se possa separar o conjunto da valvula pneumética
da tapa terminal.

5.3.2 Utilize uma chave adequada para prender a porca larga. Retire el perno, la arandela de fijacion y la
arandela plana situados en la parte superior del accesorio de caudal.

5.3.3 Retire os dois parafusos de tampa, arruelas de fixacédo e arruelas planas localizadas na parte
inferior do conjunto da valvula pneumatica (ou a conexao de escoamento). Com cuidado para evitar
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danificar ou perder pecas pequenas, levante o conjunto da valvula pneumatica (ou a conexao de
escoamento) da tampa terminal. Retire a mola, o anel de vedacéo (o-ring) e a haste da valvula piloto.

5.3.4 Retire o tubo de escoamento e o tubo piloto. Inspecione os anéis de vedagéo (o-rings) nas
extremidades de ambos os tubos e substitua-os se estiverem danificados, gastos ou deformados.
Relubrifiqgue com lubrificante 28442.

5.3.5 Verifique se as valvulas piloto apresentam defeitos. Substitua a valvula se a haste estiver torta ou
riscada.

5.3.6 Uma vélvula de sede moldada é usada sob a conexado de escoamento, enquanto que uma valvula
com sede de anel de vedagéo (com orificio) € usada sob o conjunto da valvula pneumatica. Inspecione o
anel de vedacao (o-ring) substituivel e substitua-o se estiver danificado, gasto ou deformado. Inspecione
a sede moldada da valvula piloto oposta. Se estiver danificado, substitua toda a valvula piloto. A valvula
de sede moldada localizada sob a conexdo de escoamento usa a mola mais curta.

NOTA: Exceto no caso de vazamentos excessivo, Figura 8. Centralizac&o e instalacéo do
nao é recomendavel substituir a vedacao interna da

haste de nenhuma das valvulas piloto, posto que é af‘el rete'_"tor da vedacao utilizando a
necessario desmontar o cilindro do comando valvula piloto como ferramenta.
pneumaético. Se for necessaria sua substituig&o,
deve-se cuidar para que o anel retentor Tru-Arc seja
instalado concentricamente, conforme mostrado na
Figura 8. Utilize a prépria valvula de sede moldada
como ferramenta de assento e centralizacao,
coloque o anel retentor, o retentor e a vedacéo da
haste, de modo que a face de borracha da valvula
figue virada para o anel retentor. Introduza-o na
cavidade de vedacéo. Bata levemente na parte de
cima da valvula piloto com um martelo pequeno para
dobrar de forma uniforme as patas do anel retentor. \ -

5.3.7 Aplique lubrificante Haskel 28442 nas pecas da

valvula piloto e remonte-a seguindo o procedimento
inverso.

5.4 Teste do Sistema Piloto

Se o comando pneumatico ndo acionar o compressor, faca o seguinte teste para verificar qual das
valvulas piloto estéd com defeito:

5.4.1 Retire o bujao de tubulacéo para a entrada de manémetro (P/N 17568-2) localizado no corpo da
valvula pneumatica, proximo a placa retentora.

5.4.2 Instale o manémetro (0 a 160 psi ou mais) na entrada de 1/8” NPT.

5.4.3 Aplique uma presséo de ar na entrada do sistema de acionamento (e ao sistema piloto externo
caso a maquina o tenha). O mandmetro indicara uma pressao baixa até que a valvula piloto na
extremidade da valvula pneumatica entre em contato com o pistdo de comando e inverta a dire¢céo. O
mandmetro marcara entdo a pressao do ar piloto até que a valvula piloto oposta (na conexao de
escoamento) entre em contato, ventilando assim a pressédo de pilotagem. Se as duas valvulas
funcionarem corretamente, a pressdo aumentara de zero até a pressao de pilotagem e vice-versa. Um
lento aumento do valor indicado no mandmetro indica que ha um vazamento apos a sede da valvula
piloto com anel de vedacéo (o-ring) substituivel, localizada sob o conjunto da valvula pneumética. Por
outro lado, uma lenta reducéo de pressao indica que ha um vazamento apds a sede moldada na valvula
piloto, localizada sob a conexao de escoamento. Verifique também se o comprimento da mola esta
correto (veja Secdo 5.3.6) e se ha vazamentos externos nos bujées do mandmetro ou nas extremidades
do tubo piloto.

5.5 Secao de Comando Pneumatico

Desmonte a secao do cilindro de comando pneumatico e o pistdo da seguinte forma (consultando
sempre o seu desenho detalhado de montagem):
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5.5.1 Desconecte toda a tubulagdo para que as varias se¢des de bombeamento de gas possam se
mover para a direta ou para a esquerda ao separar a se¢édo de comando.

5.5.2 Retire o parafuso, a arruela de fixagéo e a arruela plana (segure a porca larga para evitar que se
desenrosque) situados na parte superior da conexdo de escoamento.

5.5.3 Retire as oito porcas, arruelas de fixacao e arruelas planas que prendem os quatro parafusos
principias de fixagdo do comando pneumatico e levante cuidadosamente as tampas terminais (mantendo
intactas as sec¢des de bombeamento de gas) para ter acesso ao pistdo de comando e aos passantes que
prendem as hastes ao conjunto do pistdo de comando.

5.5.4 Remova a vedacdo em E, remova um dos passantes e desconecte uma das hastes do conjunto do
pistdo, de modo que o cilindro pneumatico e o anel de vedacéo (o-ring) do pistdo de comando possam
ser retirados para inspecao.

5.5.5 Inspecione os anéis de vedagao (0-rings)
estaticos da juncao do cilindro com a tampa terminal.
Retire o pistédo do cilindro e inspecione a grande
vedacao interior.

Figura 9. Teste da contracdo do anel de
vedacéao do pistdo de comando.

NOTA: Se o anel de vedacdo grande muito
“encaixado” em sua cavidade, é provavel que esteja
deformado e, portanto, deve ser substituido.

Substitua as pec¢as que estiverem danificadas ou
gastas. Além disso, teste a contracdo do anel de
vedacao grande do pistdo, apoiando-o0 sobre uma
superficie plana. Entdo, coloque um cilindro
pneumatico nao lubrificado e limpo sobre ele. O

didmetro externo do anel deve ser suficientemente grande para que o cilindro possa recolhe-lo, conforme
mostra a Figura 9. Se néo for desta forma, descarte-o e substitua-o.

5.5.6 Limpe todas as pecas e examine-as em busca de marcas, riscos e ranhuras.

5.5.7 Aplique lubrificante Haskel 28442 em todos os anéis de vedacao e na superficie interna do cilindro
e remonte todas as pecas da se¢do pneumatica, as tampas terminais com a se¢cdo de bombeamento, e
todas as tubulacdes de gas e auxiliares na ordem inversa as instru¢ées de desmontagem.

5.5.8 Aperte os tirantes alternadamente (cruzado) com um torque maximo de 250 a 300 in.lb.

5.6 Valvulas de Retencao de Gas

NOTA: O sintoma mais claro de que alguma véalvula de retencé@o necessita de reparo ocorre quando a
tampa terminal do circuito de compressao ndo esquenta durante a operagao. Isto significa que ha pouca
ou nenhuma compressédo (consulte a Se¢do 6, TESTE DE COMPRESSAO).

A composicéo das vélvulas de retencéo de entrada e saida da série 8AGD é IDENTICA para ambas as
tampas terminais do pistao de gas, embora as valvulas de retencéo de entrada e saida da série 8AGT
possam ser DIFERENTES devido as tampas terminais do pistdo de gas. Embora as pegas possam ser
idénticas para uma série especifica de bombas, é importante observar as variagdes de posi¢édo destas
pecas em relacdo ao conjunto da tubulagéo de interconexo e consultar sempre o desenho detalhado de
montagem durante os reparos.

5.6.1 Desconecte todas as tubulacdes necessarias para que se tenha acesso as valvulas de retengéo.

5.6.2 Utilizando uma chave adequada, desenrosque a conexdo da tampa terminal. Inspecione o anel de
vedacao (o-ring) na conexdo e substitua-o se estiver danificado, gasto ou deformado.

5.6.3 Retire as pegas restantes do interior da valvula de retengdo e examine-a em busca de defeitos ou
desgaste. As sedes e 0s anéis de vedagdo sao as pegas que com mais probabilidade precisardo ser
substituidas e, por tanto, estao codificadas no desenho de montagem para os jogos de substitui¢&o.

5.6.4 Limpe todas as pegas (Consulte a Sec¢&o 5.1) e examine-as em busca de entalhes, ranhuras e
deformac@es e renove as que estiverem danificadas.

5.6.5 NAO lubrifique nenhuma destas pecas.
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NOTA: Para centralizar de forma adequada todas as pecas durante a montagem, recomendamos que as
conexdes sejam mantidas na posicao vertical. Para tanto, serd necessario retirar a tampa terminal do
circuito de gas na maioria dos casos.

5.6.6 Remonte as pecas da valvula de retencdo na ordem mostrada nos detalhes do desenho de
montagem. Consulte nas notas especiais do desenho de montagem as caracteristicas especiais,
incluindo o torque necessario para os tirantes de unido.

5.7 Pistdes de Gas

NOTA: E normal que haja pequenos vazamentos na entrada de gas apos uma vedac&o de alta presséo
dinamica do pistdo de gas, que se pode detectar facilmente colocando o dedo sobre a saida do
respirador 21703-2 (com o comando parado). Entretanto, se o vazamento for audivel, significa que a
vedacdao do pistdo de gas estad muito gasta.

Desmonte os pistdes de gas, consultando sempre o desenho detalhado de montagem, da seguinte
forma:

5.7.1 Desconecte todas as tubulagdes necessarias para que se possa remover as tampas terminais do
circuito de gas.

5.7.2 Retire as quatro porcas e arruelas de fixagdo dos tirantes de uniéo da se¢éo de bombeamento de
gas.

NOTA: Aqui, recomenda-se separar toda a se¢éo de gas, como um conjunto, da secdo de comando,
soltando a haste do pistdo de acordo com as Sec¢fes 5.5.3 e 5.5.4. Entéo, prenda a tampa terminal da
secao de gas (ou placa retentora) em um torno e continue com a desmontagem e montagem.

5.7.3 Remova a tampa terminal e/ou placa retentora. Inspecione o anel de vedacéo (o-ring) e o anel de
apoio que estao dentro da tampa e substitua-os se estiverem danificados, gastos ou deformados.

5.7.4 Remova a luva de refrigeracdo (com o amortecedor preso), o cilindro de gas de alta presséo e os
anéis de vedacao estaticos. Inspecione-os e substitua-os se estiverem danificados, gastos ou
deformados.

5.7.5 O restante da desmontagem depende da composi¢édo especifica mostrada no respectivo desenho
de montagem. A extensdo da desmontagem deve ser determinada pelas razdes iniciais que deram
causa a ela; ou seja, vazamento da tampa terminal, vazamento da vedacao do pistdo ou vazamento da
vedacdo da haste do comando pneumatico. Os anéis de vedac¢do, as vedacdes e 0s anéis de apoio sdo
normalmente as pecas que precisam ser substituidas e, portanto, estdo codificadas em um jogo de
substitui¢&o.

5.7.6 Limpe todas as pecas (de acordo com a Sec¢éo 5.1) e examine-as em busca de entalhes,
ranhuras, riscos ou deformagfes em sua superficie, assim como de deformacgfes na mola Belleville.

5.7.7 Substitua todas as pecas que apresentem defeitos. Inspecione o interior do cilindro de gas de alta
pressao com uma luz clara. Esta deve apresentar uma superficie suave como a de um espelho. Caso
aparecam pequenos riscos, pode-se repara-los com um polimento suave.

NOTA: NAO aplique lubrificante de nenhuma classe a mancais, vedacdes, anéis de vedacdes (o-ring),
anéis de apoio ou na superficie interna

5.7.8 Remonte as pecas da valvula do pistdo de gas na ordem inversa a desmontagem. O ajuste final e a
colocagdo do contrapino na porca do pistao de gas deve ser feita com as pegas dentro do cilindro de
gas. Consulte os detalhes finais nas instru¢des do desenho de montagem.

5.7.9 Aperte os tirantes alternadamente (cruzado) com um torque maximo conforme as notas do
desenho de montagem.
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6. Teste de Compressao - Pistdo e Valvulas de Retencéo da Secédo de
Gas.

6.1 Objetivo: Avaliacao rapida da integridade de qualquer secéo individual da bomba (antes ou depois
de um reparo).

6.2 Teoria: Cada secao de gas de um compressor de gas tipo gas booster consiste de um pistdo vedado
gue se move alternadamente dentro de um cilindro de gas com paredes lisas; o gas entra através de
uma vélvula de retencdo na carreira de admissao e sai em sua maior parte durante o acionamento da
compressédo por uma valvula de retencdo de saida.

Portanto: AS CONDICOES DE TODAS ESTAS PECAS PODE SER MEDIDA COMPRIMINDO-SE
DIRETAMENTE O AR ATMOSFERICO ATE 1000 psig EM QUALQUER SEGCAO DE COMPRESSAO DE
QUALQUER DOS MODELOS.

6.3 Esquema do teste:

Manémetro
(Sem Amortecedor)
0-1000 psig

Secéao de Comando

Pistdo da Bomba \(Qg

\Vélvula de Retencao
N® de Saida
Curso de Entrada |~ de Entrada

‘—

]
Curso de Pressao {
4% > Atmosfera

Tubo de Ventilacao

9 | Valvula de Retencéao
|
|
|
|
|

6.4 Teste:

Instale um mandémetro. Acione o compressor a velocidade moderada até que a pressao pare de subir.
Registre a pressdo maxima.

6.5 Analise dos resultados:

6.5.1 Se forem alcangadas as seguintes pressdes, deve-se considerar que o circuito de gas esta em
boas condic¢bes:

MODELO —no | AUMENTO MINIMO DA PRESS_AO A PARTIR DA
ENTRADA ATMOSFERICA, psig
AGD -5 .
AGD -14 o5
AGD -30 220
AGD -60 315

Se a pressdo maxima alcangada no teste for inferior ao minimo da tabela, h& a indicagéo de que ha
vazamentos excessivos na vedacao do pistdo e/ou na valvula de retencdo de entrada ou na de saida.
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6.5.2

COMPORTAMENTO OBSERVADO NO REPARO
PONTEIRO DO MANOMETRO

A. RAPIDA CAIDA DE PRESSAO A PARTIR A. VALVULA DE RETENCAO

DO MAXIMO DE SAIDA
B. LENTO AUMENTO DURANTE A B. VALVULA DE RETENCAO
COMPRESSAO DE ENTRADA OU VEDAGAO

DO PISTAO COM O CILINDRO

Se o comportamento for B: DESCONECTE O AR DE COMANDO PARA DETER A PULSACAO*. Aplique
ar ou gas limpo e seco a uma presséao de 80 a 500 psi na entrada do gas.

e Se houver vazamento audivel pelo tubo de ventilagdo, a vedacéo do pistdo esta com defeito ou o
cilindro de gas esta arranhado.

e Se houver um vazamento apenas detectavel, o problema esta na valvula de retencéo de entrada.
Desmonte e repare.

* PRECAUQAO‘: NUNCA PONHA A UNIDADE PARA FUNCIONAR QUANDO HOUVER APLI?ACAO
DE PRESSAO A ENTRADA DO GAS E O MANOMETRO ESTIVER INSTALADO NA CONEXAO DE
SAIDA. ASSIM, EXPOE-SE O MANOMETRO A SOBREPRESSAO.
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7. Guia de Correcéao de Falhas

7.1 Sintoma

7.2 Causa Provéavel

7.3 Solucéo

A bomba néo funciona
nem circula com no
minimo 20 PSI no
comando pneumatico.

O suprimento de ar esta obstruido
ou é inadequado.

O carretel da valvula pneumatica
esta preso.

Uma das hastes da valvula piloto é
muito curta.

Ha gelo no escape ou na
ventilagéo.

Os silenciadores estdo obstruidos.

Verifique o suprimento de are o
regulador.

Limpe o carretel, seguindo as
instrucdes de desmontagem da valvula
de ar da Secéo 5.2.

Substitua a valvula piloto defeituosa.

Ha muita umidade no comando
pneumatico. Instale um sistema que
corrija este defeito.

Retire-os, desmonte-os e limpe-os.

O comando nao se
move sob carga e a
ventilag&o piloto tem
vazamento continuo
de ar.

A mola da vélvula piloto esta
guebrada ou defeituosa (piloto da
extremidade da vélvula
pneumatica).

O anel de vedagéo (o-ring) da
valvula piloto esta defeituoso
(extremidade da véalvula
pneumatica).

Substitua a mola.

Substitua o anel de vedacéo (o-ring).

O comando néao se
move. Ha& vazamento
de ar pelos
amortecedores.

Saida de ar de comando
insuficiente.

Contracgdo ou dano das vedacdes
do carretel e/ou vazamento
excessivo do pistédo de gas.

Aumente o tamanho da linha
pneumatica.

Inspecione primeiro as vedacdes do
carretel. Se estiverem danificadas,
substitua-as e teste seu
funcionamento. Se ndo apresentarem
danos, desmonte o comando e
examine o tamanho do anel de
vedacao grande conforme a Figura 9
e a Secdo 5.5.5.

O comando se move,
porém nao bombeia o
gas (a tampa terminal
ndo esquenta).

Teste se as valvulas de retencéo
estao assentadas corretamente ou
se ha vazamento excessivo no
pistdo de gés.

Consulte o procedimento de teste de
compressao e a analise de resultados
da Secéo 6.
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Operating and Maintenance Instructions

CE Compliance Supplement

SAFETY ISSUES

a.

® o 0o o

Please refer to the main section of this instruction manual for general handling, assembly and
disassembly instructions.

Storage temperatures are 25°F — 130°F (-3.9°C — 53.1°C).
Lockout/tagout is the responsibility of the end user.
If the machine weighs more than 39 Ibs (18 kg), use a hoist or get assistance for lifting.

Safety labels on the machines and meanings are as follows:

frarp—— = e s

General Danger Read Operator’s Manual

In an emergency, turn off the air supply.

Warning: If the pump(s) were not approved to ATEX, it must NOT be used in a potentially
explosive atmosphere.

Pressure relief devices must be installed as close as practical to the system.
Before maintenance, liquid section(s) should be purged if hazard liquid was transferred.
The end user must provide pressure indicators at the inlet and final outlet of the pump.

Please refer to the drawings in the main instruction manual for spare parts list and recommended
spare parts list.
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Our products are backed by outstanding technical support, and excellent
reputation for reliability, and world-wide distribution.

Nos produits sont fournis par un support technigue externe, une excellente
réputation concernant la fiabilité, et la distribution mondiale.

Unsere Produkte werden durch herausragende technische Unterstitzung,
exzellente Verlasslichkeit und globalen Vertrieb unterstitzt.

| nostri prodotti sono dotati di eccezionali supporti tecnici, eccellente
reputazione di affabilita, e distribuzione globale.

Nossos produtos tém o respaldo de uma excelente assisténcia técnica,
uma grande reputacado de confiabilidade e um eficiente sistema de
distribuicdo em todo o mundo.

LIMITED WARRANTY
Haskel manufactured products are warranted free of original defects in material and workmanship for a period of one year from the
date of shipment to first user. This warranty does not include packings, seals, or failures caused by lack of proper maintenance,
incompatible fluids, foreign materials in the driving media, in the pumped media, or application of pressures beyond catalog ratings.
Products believed to be originally defective may be returned, freight prepaid, for repair and/or replacement to the distributor,
authorized service representative, or to the factory. If upon inspection by the factory or authorized service representative, the
problem is found to be originally defective material or workmanship, repair or replacement will be made at no charge for labor or
materials, F.O.B. the point of repair or replacement. Permission to return under warranty should be requested before shipment and
include the following: The original purchase date, purchase order number, serial number, model number, or other pertinent data to
establish warranty claim, and to expedite the return of replacement to the owner.

If unit has been disassembled or reassembled in a facility other than Haskel, warranty is void if it has been improperly reassembled
or substitute parts have been used in place of factory manufactured parts.

Any modification to any Haskel product, which you have made or may make in the future, has been and will be at your sole risk and
responsibility, and without Haskel's approval or consent. Haskel disclaims any and all liability, obligation or responsibility for the
modified product; and for any claims, demands, or causes of action for damage or personal injuries resulting from the modification
and/or use of such a modified Haskel product.

HASKEL’S OBLIGATION WITH RESPECT TO ITS PRODUCTS SHALL BE LIMITED TO REPLACEMENT, AND IN NO EVENT
SHALL HASKEL BE LIABLE FOR ANY LOSS OR DAMAGE, CONSEQUENTIAL OR SPECIAL, OF WHATEVER KIND OR
NATURE, OR ANY OTHER EXPENSE WHICH MAY ARISE IN CONNECTION WITH OR AS A RESULT OF SUCH PRODUCTS
OR THE USE OF INCORPORATION THEREOF IN A JOB. THIS WARRANTY IS EXPRESSLY MADE IN LIEU OF ALL OTHER
WARRANTIES OR MERCHANTABILITY AND FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE OR OTHERWISE, OTHER THAN
THOSE EXPRESSLY SET FORTH ABOVE, SHALL APPLY TO HASKEL PRODUCTS.

Haskel International Inc.

100 East Graham Place (é)

Burbank, CA 91502 USA

Tel: 818-843-4000
Email: sales@haskel.com
www.haskel.com

003




