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Air Driven Gas Booster Comprl®kssor, 80 Drive

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 i 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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Air Driven Gas Booster Comprl®kssor, 80 Drive

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.)

AG Series



Air Driven Gas Booster Comprl®kssor, 80 Drive
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. Mini mum si ze to provide the pumping rates shown in
lines over a considerable distance should be 10 or | ar
The standard drive inlet is a 3/40 female pipe port | o

standard, the pilot air (or gas) to the cycling system is provided through the bent tube assembly from the

1/ 406 NPT tap below the 3/40 NPT drive inlet port. For
the 1/ 406 NPT tap is pPrtoggaed, abhhdrnhheepsbotcaiconnected
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 mini mum noise |level, these may be remotely | ocated.
hose.

3.3.2 PILOT VENT

The pilot system vents a smal.l amount of pilot air (or
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 ontheuseofa r egul ator with a flow capacity equi

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:

6
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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.)

Remove boss o-ring sealed hex plug. Push shaft out
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
bumper. Carefully pull out spool. Inspect (2) 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.

Booster Comprl®ksor, 80 Drive

AG Series

Figure 3. Cycling valve cap with pilot
piston

Figure 5. Pushing from opposite end to
remove valve spool
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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
fis eat o(outen o-ning dvenly 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.

AG Series

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: Ifthelargeo-r i ng i s fitighto|in the groove, it is
probably swollen and should be replaced. E—

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.

10
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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 Amirror smootho. However, if only slightly scr:

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 i 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

|

11



Air Driven Gas Booster Comprl®ssor, 806 Drive AG Series

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.

1 If leakage out vent tube is audible, piston seal is defective and/or gas barrel is scored.
91 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.

12
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7. Troubleshooting Guide

Comprlssor ,

80 Drive

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 fii ce

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
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
fihi sso.

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 doAir Pneum@di @k é0EGz Entra nement

1. Introduction

Les informations c¢ont enuediencétaafenctiommemerit apgattienoeattauixons dodent |
précompresseurs a gaz a entrainement pneumatique série SAG. Les désignations des modeles de base

sont : 8AGD-5. -, -3C. -60 et 8AGT-5/14, -5/30, -14/30,-sont-30/ 6 0. L&6i nf or mati on sdappl
également a des modifications spéciales des unités standard, comme ceux avec des joints spéciaux ou

déautres mat®riaux pour | es m®di as du m®cani sme dbéentr
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

| 6assemblage modifi ® et dans | es sch®mas dbéinstall ati o

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 m®cani sme ° entra’ nement dbéair dbéenvi-b/bdpuneézoneoi s cel |
de fonction du mécanisme aentrain e ment dobéair dobéenviron 5 fois |l a zone d
du second étage.

2. Description

2.1 Principes Généraux de Fonctionnement.

Le piston du m®canisme ° entra  nement dbdéair au centre
| 6al i mencteat” olnd wtri® i sation dobéun tiroir de commande dbai
tiroir de commande se décale en étant alternativement pressurisé et aéré sur une extrémité par le

syst me pilote. Lbéair pilote etigésméraniguementlp®lepistandud e ux r ob |
m®cani sme ° entra’  nement. Ce m®canisme °~ entra’  nement
pistons de | a section du surpresseur ° gaz, ~ | 6oppos®
surpresseur agazsontcongus pour alterner ° sec sans lubrification,
jusqud” | a ssans ctomntaninati@spar de® kydrocarbures.

Lo®chappement du m®cani sme ° entra  nement dodéair (dur
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 MécanismeaEnt ra” " nefAient do

Se référer aux schémas de montage détaillés de la vanne de cyclage et de la section du mécanisme a

entra” nement fournis avec chaque unit®. La section du |
| 6assemblage du piston du m®canisme ~ entra’  nement ; de
cycage © 4 voies non ®quilibr® et de deux tige manoeuvr e
déentr ®e du m®cani sme °~ entra’  nement, de deux gros tro

a®ration pilote et un omé)dars e systénte pilote. Lesfiletage NRTestauge (bouc
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

entrainementd 6air depuis | e capuchon de protection de |l a van

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 alternative ment et a rent wune grande zon

piston pilote ins®rer au bout du tiroir de commande. L
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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54312 de cyclage de fonctionnement extréme est également disponible en surco(t, permettant un
fonctionnement du mécanisme a entrainement continu sans lubrification.

Sinonpr ®al abl ement install ® par | 6usine, toujours instal
cuvette conventionnelle de | a m°me taille ou plus gros
entra  nement dbéair et | d6entretenir r®guli rement,
Nepasut i | i ser un lubrificateur de conduite dbéair.

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 ~ gaz se ceanwalpppsde ddune col on|
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

ant-r et our dbéentr ®e 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

entra’ nement dobéair. Les c¢hambaz-edsrriefe leb @istonsta@aziserir des col ¢
raccord®es en T avec une valve d6éi ns u\ofrlesascliémas1&6ai r f i
2.

Aucune lubrification ndest utili s®&lesdsanmenclespoursecti ons
fonctionner a sec, basées sur les propriétés de frottement bas inhérent du joint et des matériaux de
support.

(¢
<8}

La dur®e de vie de |l a section de | a pompe d®pend d
filtration micronique esttr®eommagd®e Sandel B6mni ficemg:
humidité contenant du gaz est pompé, le point de rosée initial devra étre assez bas pour empécher la
saturation dans | a pression de sortie du surpresseur,
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 ddébentr®e du gaz. (Pour calculer, wutiliser des
gaz sont con-ues pour obtenir un minimum net et un v

compression. Surlacourseretour (succion) du piston, |l a pression de s

nouveau. Ceci r®duit |l a quantit® dobéentr ®e potentielle

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

compl tement |l e cylindre et ®galisera |l a pression dodap,|]

exemple : un cylindre avec 4 pourcent de volume non net atteindra une efficacité de zéro a un rapport de

compressi on :faesquelecapetadter et our dbéentr ®e ne sdouvrira pl

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

cestests i ndi quent qgque ces rapports de compression allant
étages individuels dans des conditions idéales. Cependant, pour des conditions de fonctionnement en
production industriell es satirdedrappostsada commesdioh ded&ltour e c o mma
moins. Un fonctionnement ~ des rapports plus hauts par
surpresseur ° gaz, mais parce que |l e d®bit de sortie ef
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 DO EENWHAPPEM

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 montr
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

temp®ratures de fonctionnement. Léair entra n® sO6®tend
r®duction significative de |l a temp®rature. Cependant,
colonnes de refroidissemententourant | es col onnes de gaz et | 6enveloppe

entourant la sortie et les conduites de gaz a étape intermédiaire est un moyen de refroidissement trés
efficace.

Dans | es surpresseurs s®ries 8AGD et rodidseurpldnén®c happemen:
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.
-9— <= Entree du Gaz
Vanne de Cyclage O
Mecanisme a
«——— Pompe _"‘_Entrainement Pompe ——
Silencieux - Silencieux

[T=, (—[T]

———h Ex) b
™ e o= 1

J| ®||

lw[ ™= I

| 1]l |

: - Il |

A Valve d’Insufflation d’Air | | *

Y e

| Echappement L—————4—————— A Echappement |

|| | I

: '——} Refroidisseur Plenum f-—IJl

’ < —
| g Fo— -3 Sortie du Gaz
\ > 4

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

pl enum av adans leddéuxiénte €tage 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 |l e refroidissement plenum avant | dorifice de sort|
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Schéma 2. Diagramme des series 8AGT de post refroidisseur/refroidisseur
intermédiare.

* Entree du Gaz

2Eme Etage de 1Eer Etage de

Mecanisme a
l«——La Pompe_’<_Entrainement La Pompe
Vanne de Syclage Silencieux
I Silencieux - | (—[T]
_| b
—————h Ex) =
™ e = |
J @]
S | =
(]
. L '
Valve d’Insufflation d’Air | i |
Pare | A
I “Echappement Echappement | |
i Refroidisseur Plenum <4+ |
—— <
> o P Sortie du Gaz

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 | ieu. Pour tester, installer un thermocouple dbéen
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 |l es mod | es fonctionneront dans no6i mporte quelle |
applications de la suralimentation en oxygéne, monter tous les modéles horizontalement avec les
fixations de montage en bas.

3.2 Environnement

Toutes | es unit®s sont prot®yg®es avec un rev°tement ou
dans des applicatons déi nt ®r i eur ou dbdéext ®rieur nor mal es. Des r e
conseillables pour certains composants si | 6at mosph re
chute sous | a temp®rature de g e kcateursipoureésgiterlapr ®f ®r abl e d 6 |

condensation dans la section du mécanisme a entrainement ou dans la section a gaz.

3.3 Systeme du Mécanisme a Entrainement

Le tuyau dodéarriv®e dbéair et | es composants doivent °tr
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 déair compl

1" ou plus grandes.

Léentr ®e du m®camingmeldaientstandeard est un tuyau avec u
au centre du corps de | a vanne de cyclage. Comme stand:
fournit par | 6assemblage du tube d®f or ne@tréeldu robinet 1/
mécanisme a entrainement 3/4" NPT. Pour un pilote externe a distance, le robinet 1/4" NPT est bouché,

| 6assembl age du tube enlev®, et | 6éair pilote depuis un
NPT dans le capuchon de protectiondel a vanne. La pression dbéair pilote e

dépasser la pression du mécanisme a entrainement.
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Le syst me ddoentr ®e du m®canisme ~ entra ' nement dbair |
un filtre essentiel cartouslescompr esseur s ddéair font entrer une quantit
Le m®canisme ° entra nement dobébair n®cessite environ 15

piston dobéair piloltle nMadgti fgd®s m&Aace & DaiiBumiehi seouhbai { abli
déair.

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 pette quanti t® dbéair pilote une fois par cyc
dans le capuchon de protection du raccord de débit. Cette aération ne doit pas étre bouchée lors du
fonctionnement.

3.4 Commandes

Pour wune wutilisati on g ®ndmmahde pneumatigue standaédaanprensignoi r es de
filtre ° air, un r ®gul ateur de pression dbéair avec une
régulation de la vitesse. Les rapports de pompage montrés dans le catalogue actuel sont basés sur

| 6 vattiiloins dédun r®gul ateur avec une capacit® de d®bit ®ga

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
déent r ®e/ s pun tontréle dk la prgsaian 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 | es catalogues actuels, autoris®s par votre

3.5 Systéme a Gaz

Se référer aux schémas 1 ou 2 et aux schémas de montage détaillés inclus dans le mode spécifique. Le

sch®ma doéinstall atetohefbuenida | édod®f ack ddentr ®e. Lor
connexion, tenir | 6orifice du raccord s®curis®, avec ul
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 |l e fonctionnement sb6assurer que | baggport de g
peut circuler et sys®tgarme setr/ en deno nrt ®gdeaeir woirs doéair cor

4.1 Démarrer le Mécanisme a Entrainement

Faire fonctionner | e m®canisme ~ entra’  nement dbéair pr
automatiquement a cycler avec une application approximative de 15 PSlauxtrous do6éa®r ati on pi |l ot
déentr ®e dobair.

NOTE:Suite au d®marrage initial, ou si | 6unit® nbéa pas ®

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 °tre automati quemen:
un outil similaire épaulé par une soupape de décharge de sécurité. (Se référer aux catalogues actuels

pour des d®tails complets.) Dans certaines application:
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
néest pas nuisible " | 6unit® mais peut ne pas °tre con:

5. Entretien

5.1 Général
AVERTISSEMENT: Utiliser un solvant de nettoyage dans une zone bien aérée. Eviter de respirer les

fum®es et un contact excessif avec | a peau. Rester | oi
flammes.

D®monter | 6®qui pement seul e menplaceneot des patieseéfect®psas: at i on ou
Ne pas d®ranger | es composants ou |l es connexions de | a

NOTE: Des schémas de montage patrticuliers au modeéle spécifique ont été inclus dans ces instructions
déentretien. Cuaians dd Donage camens une infa@mation 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

| 6®qui pement est ouvert pour un changement ou/ et wune i

Section du Mécanisme a Entrainement d Air

Les parties enlev®es pour |
plomb, ou équivalent. Eviterl6ut i | i sati on d
endommageront | es joints et

nspection doivent °
Trichlor®thyl ne, d
iniront dans | a col

0i
e
f

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 6 u n ee fietaq, 4i 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
| 6assembl age dyelagé de lamanem suivahe:

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
| 6assembl age du piston av
corps de la vanne. (Réf. Sch. 3.)

eSghelmg 3.C%iguchq1n dﬁ Iaoy%nn% <|:ie
cyclage avec'un
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nlever | e bouchon doé®t a
u moyeu hex. Tirer | b6ar
0 a r(méf. &ch. 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.)

E
d
I

523Atteindre | 6int®rieur
Enl ever dbéabord | e silen
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

n
b

c

silencieux desserr ®e s(Réf.
Sch. 6.)

Guider toutes |l es pi ces
extrémittdela manchette ° | 6inf

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
correct. Si réussi, installer un nouveaus fil frein sur les
vis du capuchon.

e

SEfmMa®. Emblodatn " 8 DU tt
1% &P BT & ®¥Pliede be P

i 8chéma 5. Pousser depuis e boue .
ioppb¥e pour eflbveslé firitde: B e
commande.

n

Schéma 6. Capuchon de la vanne de
cyclage et piéces prétes pour

| 6i nspection dans

| arbre de piston pilo

I
t

n vue doébun fonctionneme

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

m®t al mou) dans un carnet Cr(pghg%ﬂ,v%cgl%tlgg Sn raeata}l Wgug e, €t
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.

5.28Installerle si |l enci eux internpe 0 i i ce

de passage dans | 6assembljage du corps de 3 - e .
Poser | 6anneau torique interne sur je siiencieu
interne,Avec deux anneaux toriques moyens install ®s sur | e

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.

529R®p®t er | 6i nstal | &t Pacagrapties$.2.l. ces rest an

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
| 6assemblage de | a vanne de cyclage depuis sa position

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.

533Enl ever |l es deux vis dbédassembl age, l es rondell es et
de cyclage (ou du raccord de débit). En faisant attention de ne pas endommager ou de perdre les petites

pi ces, de faire glisser | 6assemblage de |l a vanne (ou |
Enl ever | e ressort, | danneau torique, et | a tige de ma

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.

536Une vanne ° si ge moul ® est wutilis®e sous |l e raccord
| 6anneau torique rempla-able (avec un orifice)-est uti|
specter | danneau t or i ceuseendormmagd, usé oa honfle. Inspecter le siegel a

moul ® © | 6oppos® du robinet pilote. Le robinet pilote

court des deux ressorts.
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NOTE:M® me en cas de grosse ) Edhshgg Cehterifd &t instBIfiny seal

conseillé de remplacer le joint interne sur la tige de

manoeuvre pilote si un dc&ﬁ}%f}'%é'@gU&'GQFE"S?HSEGHGSJQO' doéoagir
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,

j
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

mettre la bague derete nue, | darr°toilf
tige de manoeuvre pour que le cété en caoutchouc

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.

A,

nt sur I

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
jambages de la bague de retenue de maniére
homogeéne.

5.3.7 Appliquer du lubrifiant Haskel 28442 aux parties du robinet pilote etremonterdans | 6 or dre i nver

5.4 Test du Systéme Pilote

Si |l e m®cani sme °~ entra nement dbdair ne cycle pas, |l e 1
défectueuse:

541Enl ever | e bouchon de | &dor i f i2rséué daunslecarpsaellavdree | a j auge
de cyclage a coté de la plague de retenue.

5421l nstaller une jauge de pression (0 " 160 PSI ou pl us
543Appliquer | a pression doéair ° | 6entr®e du m®cani s me
équipé). Laj auge affichera une basse pression jusqudé” ™ ce que
cyclage soit contact® par | e piston du m®cani sme =~ ent |

jauge affichera une pr essi emguetkdobinetpilopeiopposé (@u bouadui mum j us q
raccord de débit) soit contacté-aérant la pression pilote. Le fonctionnement correct du robinet pilote fera

i mm®di atement 6éb6passer6d6 |l a jauge alternativement doéun
®g re augmentation de | a jauge indique une fuite dans

| 6assembl age de | a vanne de cycl age. Une | ®g re di minut
moulé du robinet pilote situé sur le raccord de débit. Vérifier aussi si la longueur du ressort est correct

( R®f . paragraphe 5.3.6) et | es fuites doéair externes di
pilote.

55Section du M®cani smeAir Entra  nement do

Démonter la section du cylindre du mécanismeaent ra” nement dbéair et | e piston
(en se référant au schéma de montage):

551D®connecter |l es conduites du tuyau pour permettre au
déplacées vers la gauche ou la droite lorsque la section du mécanisme ~ entra”  nement dobair

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 m®cani sme ° entra  nement ddbair et bien s®pal
entrainement (avec les sections de la pompe) pour accéder au piston du mécanisme et aux contre-
goupilles doboextsra@mist ® essn tI ®ewr de | 6assembl age du pisto
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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 | dassemblage du piston pnsueaemraimeména col onn ¢
pui ssent °tre enlever pour | dinspection.

555l nspecter | a colonne desclhgnqdlgj(\a/@ur itp(iequespulé

joint statique du capuchon protecteur. du bi d . . A N
Enlever la colonne du piston du mécanisme a u 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
| 6anneau t or irénédtendewpospnt st o
une surface plane. Ensuite, placer le mécanisme a

n

entra’ nement dbéair non | ubrifi 5 Le diam extlerne
de | 6anneau torigque doit |°tre assez | arge pour dqudil
puisse étre attrapé parlacoonne déair sinon, ®carter

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
| 6ordre 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 °tre r®par® nbdest pas |l a surchauffe |l ors du fonct |
compression. (Voir aussi le paragraphe 6. TEST DE COMPRESSION).

Léassemblage des paréetesarddéentaPet et adei soquetpoue s ®r i e
les capuchons de protection du piston; alors que les clapets anti-r et our ddéentr ®e et de sort
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 relativesal 6 assembl age de | 6inter
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.

562Ut il i ser une c¢cl ® adapt ®&kdepuis®capushenede prdtedtiorr. Inspectere du r acc
|l anneau torique du raccord et | e remplacer si endomma ¢
56.3Enl ever | e reste des par-tetowr et inspectersiiil ast eRdommagdoudu c | apet

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 clapetanti-r et our sui vant | é6ordre du sch®ma de
au schéma de montage pour des notes spéciales incluant le couple requis pour les écrous des tirants
dbassembl age.
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5.7 Pistons a Gaz

NOTE:Une petite fuite " | édentr®e de gaz pass®e ~ travers
dynamique est normale et peut en g®n®r al °tre Qentie d
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 lasecton”™ gaz de | dunit® soit enl ev®e
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

procéeder ~ dbdautres d®montages et remontages).

573Enl ever | e capuchon de protection et/ ou la plaque de
bague de retenue mont®s ~ | 6int®rieur du capuchon de p
gonflés

574Enl ever | e gainage de refroidissement (avec | e silen

les anneaux toriques du joint statique). Inspecter les anneaux toriques et remplacer si endommages,
usés ou gonflés.

5.7.5 Le reste du démontage dépenddel 6i nst al |l ati on des parties montr ®e s
Léexc s de d®montage doit °tre d®termin® par une raiso
joint du capuchon de protection, une fuite du joint de piston, ou fuite du joint de tige du mécanisme a

entra’ nement dbair. Les anneaux toriques, l es joints ef
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.

577Rempl acer toutes | es parties endommag®es. l nspecter
haute pression avec une lampe torche puissanted evant °tre "poli miroir." Cepenc
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.

578Remonter |l es parties du piston ° gaz dans | 6ordre in
|l 6encrage de |l a clavette de piston ° gaz doivent °tre |
Se référer aux instructions de montage pour des détails finaux.

5.7.9 Autrement coupler (couper)l es ®crous des tirants dbdassemblage =~ ul
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 | 6int®grit® de

6.2 Théorie

Chaque

extr®mit® de

passage lisse delacolonned e g a z
expulsant |l a plupart de ce getoardesarte.

Cependant: LA CONDI TI ON DE TOUTES CES PARTIES PEUT ETRE £VAI
LOATMOSPHERE DANS UNE
N6l MPORTE QUELLE POMPE DE NO6I MPORTE QUEL M

COMPRIME DIRECTEMENTDEPUI S

pompe ©° surpres
i nhalant du gaz

chaque

seur

depuéesoban

Il a cour

section

i nd]

gaz se cCoOmpo:

S e avant

JAUGE A
ODCLE.

Jauge (Amortisseur

Pour Nanometre)
0-1000 psig

o2

de Sortie

d’entree

6.3 Schéma
Section du Mecanisme a Entrainement
. Piston de la Pompe
AL
. L’ .
: |  Course d’entree
| ¢&—
l - [ .
| I Course de Pression
[ | —>
N |
Tube d’Aeration
6.4 Test:
Installer une jauge. Le mécanisme a entrainementdecycl e ° une

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.

vitesse

N° de modéle

Pression Minimum en PSIG de |
Atmospherique

OENntr @

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

Clapet Anti-Retour

Clapet Anti-Retour

\97
L Atmosphere

mod®r ®e

Si la pression maximum est de moins que le minimum, fuite excessive dans le joint du piston, et/ou de
d 6etn/t eraRpardé somid. i

O arttiour

25
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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-r et our dbdentr

B. Augmentation lente lors de la course B.Anti-r et our dbéentree,
de pression. colonne de gaz.

Siprobléeme B:DECONNECTER LE MECANI SME A ENTRAI NEMENT DO6AI R POl

PUIl SSE PAS CYCLER*, Appliquer de 80 " 500 PSI dbéair pr

gaz.

T Si une fuite du tube do6éa®ration est aulbinbdegaz | e j oi nt
est striée.

1T Si une fuite du tube dorm®radwni ohdesttr @Rt ect albd epr ¢ Dlann
réparer.

* ATTENTION : UNE UNITE NE CYCLANT JAMAI S AVEC UNE PRESSI ON
DOENTREE DU GAZ LORSQUE RIFKCE DRASDRHE. EASJAUGE SERA
SURPRESSURISEE.
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7. Guide de Dépannage

d o Ai zEntPainemenn@ 6 | §®@ A 0NEG

7.1 Symptom

7.2 Possible Cause

7.3 Remedy

Le mécanisme
déentra’  nem
démarrera pas ou ne
cyclera pas a au

moins 20 PSI de
pression

déentra’  nem

Arri

Tiroir de commande de cyclage
scellé.

v®e dobair b deu

Tige de manoeuvre pilote trop petite.

Echappement ou aération gelés.

Silencieux branchés.

(

V®r i fi

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

er | dapport

Remplace le robinet pilote

défectueux.

Trop dohumidit® deé
entra’ nement dodéairn
syst me de r®ducti

Enlever, démonter et nettoyer les
silencieux.

Le mécanisme
déentra  nem
cyclera pas en charge

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

Remplacer le ressort.

e tt' d IF l toda ' T| Anneau torique du robinet pilote Remplacer le ressort.
Icofl mu(g emetn ae défectueux (extrémité de la vanne de

6a®ration | age).
Le mécanisme Vol ume dbéair du m(Augmenterlataille de la conduite du
déentra " nementra nement dbéai fm®cani sme entra’
cyclera pas Rétrecissement ou dommage des I nspecter dbdabord

des silencieux.

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

manchette. Si endommagés,
remplacer et refaire un test. Si non
endommageés, démonter le
mécanisme a entrainement et vérifier
latailedeld anneau tolei ¢
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.

Voirlaproc ®d u r e-retbdrden t i
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 i hinter den Gaskolben i 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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C > < 9— =P Gas Aus
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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 1 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 i 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.

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

1 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

Antrield MEFRei he

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.

40




Compressori Generatore a Gas Trasmissione ad Aria Serie Trasmissione AG 8 A @1RF

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 al t oistdnilchesisnoovondim as mi s si ¢
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 delldunit’
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. Léaria pilota =~ controllata
pistone di trasmissione. La trasmissione ad aria € direttamente collegata ai 2 pistoni della sezione

generatore a gas, opposti | 6uno all éaltro al terminal e.
reciprocare a secco senza lubrificazione e per sovralime nt ar e i | gas in entrata fino

(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 dodéinterstadio attraverso il r

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

del | 6accessorio di flusso. Un tubo di flusso coll ega i |
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 scaricositrovanellacal otta terminale dell daccessorio di

2.2.1 LUBRIFICAZIONE

All 6 assemblaggio, grasso |l eggero al silicone Haskel (|
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 cliclizzazionen. 54312 che permette | doperativit”™ contin
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

all 6interno dei barrel a gas (dietro i pistoni a gas)
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 microfiltratu r a al |l a porta d'ingresso del gas. Se | b6aria
contenenti gas vengono pompate, il punto di rugiada iniziale dovrebbe essere abbastanza basso da
prevenire | a saturazione all oduscitatdasctcianpmenstsd och&oldiecd

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
nel | 6usci ta daenkrsipgoashili. Dicongegudnaa, unipitcolo filtro antiparticolato pud essere
opportuno in caso di applicazioni critiche.

2.3.1 RAPPORTO DI COMPRESSIONE (efficienza volumetric a) da non c¢ o nrdpportodde r s i con
areao

Il rapporto di compressione su qualsiasi sezione a gas € il rapporto di uscita della pressione del gas verso

| 6entrata dell a pressione del gas (per calcolarl o, wuti/
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

immissionedigasfr eschi sulla corsa di aspirazione. Lb6efficienz
rapi damente con un aumento del rapporto di compressi on:
quando il gas non espulso (espanso) riempie completamente il cilindro alla fine della corsa di immissione.

Ad esempi o: un cilindro con un volume del 4 per cento |

compressione di circa 25:1 percheé la valvola di ritegno non si aprira pit ad ogni punto durante

| 6aspir azi amnmetterp gas frepco. Dieanseguenza 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 |
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 | 6aria di scari coratorfufzoradpend a =~ ade.
velocita. La temperatura del gas di scarico pud 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
operativit”™. Lbéaria di trasmissione si espande durante
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
déinterstadio, costituisce un mezzo di raffreddamento |

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 @ raffreddato in seguito passando attraverso il CO

Figura 1. BAGD diagramma di postraffreddamento.

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

gui ndir aifpforsetddat ad passando attraverdsed lidlusccoiotlae rf idnialseo v
porta.
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