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INTRODUCTION  

 
Les instructions qui suivent s'adressent au personnel de maintenance qui est en charge de la maintenance et de la 
réparation des compresseurs SA. Étant donné que le démontage et l'assemblage nécessitent des compétences 
spécialisées ainsi qu'une bonne connaissance des procédures, le travail doit être confié à un personnel qualifié. Il est 
important d'étudier attentivement et de bien comprendre les instructions de même que les tableaux et les plans en 
coupe qui figurent dans le manuel avant d'entreprendre quelque travail que ce soit sur un compresseur. 
Pour connaître les instructions en matière de sécurité, d'installation et de maintenance, consulter le manuel intitulé 
"MANUEL D'INSTALLATION ET DE FONCTIONNEMENT POUR LES POMPES A VIDE ET COMPRESSEURS A 
ANNEAU LIQUIDE", le quel est fourni avec le compresseur au moment de la livraison. 
Avant de faire fonctionner le compresseur ou de travailler sur le compresseur, il est recommandé de prendre les 
mesures de sécurité requises, de porter des vêtements de protection appropriés (casque, lunettes, gants, chaussures, 
etc.) et d'avoir sous la main tous les outils nécessaires pour exécuter le travail. 
Ne pas soumettre le compresseur ni ses composants à des chocs violents et/ou à des torsions. Ne pas endommager 
ou érafler les surfaces d'étanchéité. Éviter plus particulièrement d'endommager les joints plats et les joints toriques. Ne 
pas laisser de corps étrangers (boulons, vis, rondelles, chiffons, etc.) à l'intérieur du compresseur. 
Le numéro de modèle et le numéro de série de la pompe sont imprimés sur la plaque signalétique de la pompe. 
TOUJOURS donner ces renseignements lors d'une demande d'aide technique ou de pièces de rechange: il est 
recommandé de ne pas enlever la plaque signalétique de la pompe ou, si vraiment cela est nécessaire, nous vous 
recommandons d’inscrire le numéro de série sur la pompe (sur la bride par exemple). 
Pour les opérations de démontage et d'assemblage, il est essentiel de bien connaître la conception du compresseur et 
de suivre les procédures. Par conséquent, il convient de se familiariser avec les instructions. En cas de doute, prendre 
contact avec un de nos bureaux pour obtenir des précisions ou retourner le compresseur à l'usine pour la faire réparer. 
Les travaux de réparation et/ou d'entretien exécutés par le client ou par du personnel non autorisé ne sont garantis ni 
par POMPETRAVAINI ni par ses filiales. 

NOTE: Les pièces des compresseurs sont identifiées par des numéros d'article VDMA. Ceux-ci figurent dans la liste 
des pièces, avec renvoi aux plans en coupe. Les plans sont reproduits uniquement à des fins de référence et 
ne sont pas contractuels. Pour de plus amples renseignements, communiquer avec POMPETRAVAINI ou 
avec son représentant le plus proche. 

 

INDEX  

1 - Préparatifs en vue du démontage du    

  compresseur 

2 - Démontage pour le remplacement des    

  roulements et/ou des garnitures mécaniques 

3 - Assemblage des garnitures mécaniques 
 3.1 - Assemblage de la partie fixe de la garniture  
   mecanique dans le boitier de roulement 
 3.2 - Assemblage de la partie mobile de la garniture 
   sur lôarbre 

4 - Assemblage des roulements à billes 
 4.1 - Assemblage du roulement côté opposé marche 
 4.2 - Assemblage du roulement côté marche 

5 - Graissage des roulements 

6 - Démontage complet des compresseurs pour 

  nettoyage 

7 - Assemblage des compresseurs type SAOE3U 

  après nettoyage 
 7.1 - Séquence de assemblage des composants du 
   compresseur type SA0E3U 

8 - Assemblage des compresseurs type SA0G2D 

  et SA0G2G après nettoyage 
8.1 - Séquence de assemblage des composants  

   des compresseurs type SA0G2D et SA0G2G 

9 - Démontage total des compresseurs pour   

  révision complète 
9.1 - Usinage mécanique du compresseur type  

   SA0E3U 
9.1.1 - Pré-assemblage du compresseur type 

    SA0E3U 
9.2 - Usinage mécanique des compresseurs type  

   SA0G2D et SA0G2G 
9.2.1 - Pré-assemblage des compresseurs  

    type SA0G2D et SA0G2G 
9.3 - Dessins schématiques dôusinage m®canique 

   de restauration des pièces 

10 - Rechanges 

11 - Nomenclature des composants des    

  compresseurs 

12 - Dessin en coupe des compresseurs 
 

 

Les liquides ou gaz circulant dans les pompes ainsi que leurs composants peuvent être potentiellement 
dangereux pour les personnes et l’environnement: prévoir leurs éventuelles évacuations conformément 
aux lois en vigueur et aux normes de sécurité de l’environnement. 

 

 

Le présent manuel n’est pas destiné aux pompes soumises à la Directive ATEX 94/9/CE. Si la pompe 
doit être utilisée dans un environnement soumis à l’application de la Directive ATEX 99/92/CE ou si la 
pompe est fournie avec une plaque signalétique indiquant l’ATEX, il est strictement interdit de démarrer 
la pompe mais il est nécessaire de contacter POMPETRAVAINI pour avoir davantage de précisions. 
Pour les pompes soumises à la Directive ATEX 94/9/CE, il existe un manuel spécifique séparé. 

 
 
Lors de la rédaction du présent guide, tous les efforts possibles ont été faits pour aider l’utilisateur et l’exploitant à installer et à faire fonctionner le 
compresseur et/ou le groupe. En cas d’erreur, de malentendu ou de désaccord, n’hésitez pas à nous en faire part. 
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1 ð PREPARATIFS EN VUE DU DEMONTAGE DU COMPRESSEUR  

 

Avant de réparer un compresseur, il est recommandé de se familiariser avec les procédures en étudiant les instructions 
du présent manuel et celles du "Manuel d'installation et de fonctionnement pour les pompes à vide et les compresseurs 
à anneau liquide". 
 

 

SE CONFORMER AUX MESURES DE SECURITE ENUMEREES AU CHAPITRE 2 DU MANUEL 

MENTIONNE CI-DESSUS. 
 

 
Il est important de se conformer à ce qui suit avant de travailler sur le compresseur: 
- suivre la méthode appropriée pour arrêter le compresseur 
- fermer les vannes de sectionnement au niveau de la tuyauterie d'aspiration et de refoulement 
- porter des vêtements de protection (casque, lunettes, gants, bottes de sécurité, etc.) 
- couper l'alimentation électrique du moteur et de tous les instruments électriques et, si nécessaire, débrancher les 

câbles électriques 
- si le compresseur utilise un liquide de service dangereux, adopter les mesures nécessaires de sécurité 
- vidanger le corps du compresseur en enlevant les bouchons de vidange et, au besoin, rincer le compresseur avec un 

liquide neutre. 
 
Pour retirer le compresseur et (si nécessaire) le moteur de l'installation, procéder comme suit : 
- enlever les boulons sur les brides d'aspiration et de refoulement 
- retirer le carter d'accouplement 
- retirer l'entretoise d'accouplement, s'îl y a lieu 
- si nécessaire, retirer le moteur en enlevant les boulons d'ancrage des pieds du moteur ou de la lanterne, dans le cas 

d'un monobloc 
- retirer le compresseur après avoir enlevé les boulons des pieds du compresseur 
- ôter le compresseur de l'installation avec précaution ; prendre soin de n'endommager aucun des composants. 
 
 
 
 
 

2 - DEMONTAGE POUR LE REMPLACEMENT DES ROULEMENTS  

ET/OU DES GARNITURES MECANIQUES  

 

Les compresseurs sont conçus de telle sorte que l’on puisse remplacer les garnitures mécaniques ou les roulements 
sans avoir à démonter totalement le compresseur, mais en déplaçant seulement le boîtier de roulement VDMA 357. 
 
Si possible, vider complètement le liquide pompé du compresseur. Pour le démontage du boîtier de roulement, suivre 
les indications fournies dans les tableaux 1 et 2, lesquels indiquent, sur le type de compresseur recherchée, l’ordre et la 
quantité numérique des pièces à démonter. 
Pour extraire le boîtier de roulement, un extracteur est nécessaire. 
ATTENTION: Nous recommandons le maximum de précautions pendant la phase de démontage des garnitures 

mécaniques afin de ne pas endommager les parties les plus délicates qui les composent. 
 
 
Tab. 1 – DEMONTAGE DU ROULEMENT ET DE LA GARNITURE MECANIQUE – COTE ENTRAINEMENT 
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701.2 701.4 932.3 914 365 360 932 923 914.1 357 357.1 323 505.1 505 400.2 433.2 

SA0E3U 1  1  1  1  4 1  1 1 1 1 1 

SA0G2D 
SA0G2G 

 1  4  1  1 4  1 1 1 1 1 1 
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Tab. 2 – DEMONTAGE DU ROULEMENT ET DE LA GARNITURE MECANIQUE – COTE OPPOSE ENTRAINEMENT 
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VDMA N° 
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701.1 701.3 932.3 914 365.1 360.1 923 914.1 357.1 321 320 505 400.2 433.1 

SA0E3U 1  1  1  1 4 1 1  1 1 1 

SA0G2D 
SA0G2G 

 1  4  1 1 4 1  1 2 1 1 

 
Examiner attentivement l’état des pièces démontées et ne commander que les pièces (roulements, garnitures 
mécaniques, joints, bagues d’étanchéité, etc.) qui doivent être remplacées. Nettoyer soigneusement toutes les pièces 
qui se trouvent encore en bon état. Pour l’assemblage des garnitures mécaniques et des roulements, se référer aux 
chapitres 3 et 4. 
 
 
 
 
 

3 - ASSEMBLAGE  DES GARNITURES MECANIQUES  

 

NOTE: Les garnitures mécaniques montées sur le compresseur sont conformes à la norme DIN 24960/K et ont une 
courte longueur de fonctionnement "L1". 

Avant l’assemblage, vérifier les dimensions des logements des garnitures mécaniques VDMA 433.1 et/ou 433.2. Sur le 
boîtier de roulement VDMA 357 et/ou 357.1 ou sur le support du siège d’étanchéité (VDMA 542), vérifier les dimensions 
Ø "G" et "F". Sur l’arbre VDMA 210, vérifier le diamètre "D". La distance "L" entre le corps VDMA 106 et/ou 107 et la 
bague-entretoise VDMA 485 (ou l’épaulement sur l’arbre VDMA 210) doit aussi être vérifiée. Les dimensions doivent 
correspondre à celles de la fig. 1 et du tableau 3. 
Si des corrections doivent être apportées pour conserver les dimensions indiquées, la longueur de fonctionnement de la 
garniture "L1" (="L+F") peut être obtenue en ajustant la position de la bague-entretoise VDMA 485 (quand elle existe) ou 
en ajoutant une rondelle compensatoire ou en rectifiant l’épaulement sur l’arbre VDMA 210. 
 
 

357.1

L1

L

421

210

Ø
G

F

Ø
D

106
107

0,25
485

914.1

357

433.1
433.2

400.2

 

 
 
 
Fig. 1 
Schéma typique de garniture mécanique avec 
dimensions valables pour les deux côtés de le 
compresseur 
 

 

 

Tab. 3 – DIMENSIONS DES GARNITURES MECANIQUES 
 

TYPE 
COMPRESSEUR 

Ø D h6 F Ø G H8 L L1 ±0,5 

SA0E3U 28 18 43 24,5 42,5 

SA0G2D 
SA0G2G 

43 16 61 29 45 
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3.1 - ASSEMBLAGE DE LA PARTIE FIXE DE LA GARNITURE 
MECANIQUE DANS LE BOITIER DE ROULEMENT 

L’emplacement de l’anneau de garniture (partie fixe) dans le boîtier de 
roulement VDMA 357 ou 357.1, doit être parfaitement propre et exempt 
de toute marque d’outil ou d’usinage. 
Humidifier légèrement (avec de l’eau, du savon liquide, etc., mais en 
évitant l’utilisation d’huile) la surface de portée et le joint torique pour la 
partie fixe de la garniture mécanique. 
Enfoncer la partie fixe de la garniture mécanique (avec le joint torique en 
place) dans le boîtier de garniture à l’aide d’un bouchon mâle dont la 
surface est recouverte d’un matériau doux, tel que du carton ou un 
matériau similaire. Appliquer la force verticalement par rapport à l’axe de 
la pièce. Pour une telle opération, on peut utiliser une presse harbor ou 
bien l’arbre d’une perçeuse (voir fig. 2). 
 
3.2 ï ASSEMBLAGE DE LA PARTIE MOBILE DE LA GARNITURE 

SUR LôARBRE 
Les parties de la garniture mécanique qui entrent en contact avec l’arbre 
de compresseur doivent être lisses, propres, exemptes d’arêtes vives. 
Polir les surfaces en question à l’aide d’une toile émeri extra fine type 
"00" avant d’y appliquer des liquides lubrifiants tels que de l’eau, de l’eau 
savonneuse ou de la vaseline (ne pas utiliser d’huile). 
 
Insérer la bague-entretoise VDMA 485 sur l’arbre, glisser toute la partie 
mobile de la garniture mécanique sur une chemise de guidage conique 
"A" ou autre outil similaire conçu pour faciliter l’ajustement de la garniture sur l’arbre (voir fig. 3); la chemise doit elle 
aussi être lubrifiée au moyen des fluides mentionnés précédemment. La partie mobile de la garniture peut alors être 
glissée sur l’arbre avec les mains ou à l’aide d’une chemise "B" jusqu’à ce qu’elle soit appuyée sur le dispositif de 
retenue (VDMA 485) ou sur l’épaulement de l’arbre. 
 
ATTENTION: Les garnitures mécaniques pourvues de ressorts coniques simples sont conçues pour avoir un seul 

sens de rotation et doivent être ajustées du côté du compresseur ayant le sens de rotation de l’arbre. 
 
 
Fig. 3 

A B
 

 
 
 
 
Installer le boîtier de roulement VDMA 357 et/ou 357.1 complet 
avec la bague d’étanchéité radiale VDMA 421 (voir fig. 4), le 
manchon d’étanchéité VDMA 542 (s’il y a lieu), la partie fixe de la 
garniture mécanique VDMA 433.1 ou 433.2, et le joint plat VDMA 
400.2. 
NOTE: L’orifice de vidange prévue dans le boîtier de roulement 

doit se trouver vers le bas (à 6 heures). 
Resserrer les boulons VDMA 914.1 sur le corps de compresseur 
VDMA 106 et/ou 107. 
 
 
 
 
 

Fig. 2 

 

Fig. 4 

A

 

ARBRE AVEC BORD LISSE ET ARRONDI GARNITURE MECANIQUE – PARTIE TOURNANTE - 
AVEC JOINT TORIQUE 

GARNITURE MECANIQUE – PARTIE TOURNANTE – 
AVEC SOUFFLET 

 

ANNEAU DE MAINTIEN 
DE GRAISSE 

GARNITURE MECANIQUE 
- PARTIE FIXE – 
AVEC JOINT TORIQUE 

BOITIER AVEC BORD LISSE ET ARRONDI 
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4 - ASSEMBLAGE D ES ROULEMENTS  A BILLES  

 

4.1 - ASSEMBLAGE DU ROULEMENT CÔTE OPPOSE MARCHE 
Les roulements ne peuvent être ajustés qu’une fois les garnitures mécaniques en place et les boîtiers de roulement 
fixés, conformément au chapitre 3. 
Après avoir effectué les opérations ci-dessus, monter les anneaux d’épaulement VDMA 505 (les pièces anciennes 
nettoyées mais encore utilisables ou des nouvelles de mêmes dimensions que celles indiquées sur la fig. 5 ou 6 par le 
repère de l’anneau d’épaulement "A"), bloquer sur l’arbre le roulement VDMA 320 ou 321 et serrer le boulon VDMA 923.  
Pour le compresseur type SA0E3U, insérer l’anneau élastique VDMA 935, le couvercle de roulement VDMA 365.1 et 
l’anneau seeger VDMA 932.3. 
Pour le compresseur type SA0G2D et SA0G2G, monter le couvercle de roulement VDMA 360.1 et serrer les vis VDMA 
914. 
 
Fig. 5 - Blocage des roulements des compresseurs 

type SA0E3U 
 

 

D’EPAULEMENT "B" 

D’EPAULEMENT "A" 
ANNEAU  ANNEAU 

ELASTIQUE 

2 

ELASTIQUE 
ANNEAU 

Ø
B

 

Ø
A

 

3 

SEEGER 
ANNEAU 

GRAISSEUR 

ANNEAU 

GRAISSEUR ECROU DE 
BLOCAGE 

C 
BAGUE 

D’ETANCHEITE C 

 

Fig. 6 - Blocage des roulements des compresseurs 
  type SA0G2D et SA0G2G 
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Tab. 4 - DIMENSIONS DES ROULEMENTS 
 

TYPE 
COMPRESSEUR 

DIMENSIONS ROULEMENTS QUANTITE DE 
GRAISSE PAR 
ROULEMENT 

en g. 
Ø A Ø B C 

COTE OPP. 
ENTRAIN. 

TYPE 

COTE 
ENTRAIN. 

TYPE 

SA0E3U 25 62 
17 ----- NU 305 

15 
24 4305 ----- 

SA0G2D 
SA0G2G 

40 90 23 
----- NU 308 

20 
6308 ----- 

 
 
4.2 ï ASSEMBLAGE DU ROULEMENT CÔTE MARCHE 
Vérifier que les cotes relevés entre l’épaulement de l’arbre et celle du boîtier de roulement soient ceux indiqués sur la 
fig. 7 ou 8 et, par conséquent, les dimensions des anneaux d’épaulements sont celles indiquées sur la fig. 5 ou 6 par le 
repère de l’anneau d’épaulement "B". 
Si les cotes sont supérieures, ajuster à l’aide de bagues d’épaulement et/ou d’anneaux compensatoires adéquats. 
Si les éventuels usinages effectués auparavant sur les composants internes du compresseur ont trop réduit les 
dimensions des anneaux d’épaulement "B" et qu’elles soient inférieures à celles indiquées sur la fig. 7 ou 8, rétablir les 
dimensions en effectuant un usinage sur l’épaulement de l’arbre (cette condition aura déjà été évaluée et résolue, si un 

pré-assemblage a été fait comme indiqué au chapitre 9 et si le total du matériel retiré par usinage entre l’élément 
intermédiaire et les composants du compresseur a bien été pris en compte). 
Pour compléter le assemblage du boîtier de roulement côté marche, insérer l’anneau élastique VDMA 935 et pousser 
sur l’arbre avec un instrument adéquat le roulement VDMA 323. Pour le compresseur type SA0E3U, insérer l’anneau 
Seeger VDMA 932, le couvercle de roulement VDMA 365 et l’anneau Seeger VDMA 932.3. 
Pour le compresseur type SA0G2D et SA0G2G, serrer l’écrou VDMA 923, monter le couvercle de roulement VDMA 360 
et serrer les vis VDMA 914. 
 



Instructions de demontage et dôassemblage des compresseurs a anneau liquide SA 7 

Fig. 7 - Dimensions de l’épaulement du roulement 
du compresseur type SA0E3U 

 
 

0,5÷1,5

 

Fig. 8 - Dimensions de l’épaulement du roulement 
des compresseurs type SA0G2D et SA0G2G 

 

1÷2

 
 
 
 
 
 

5 - GRAISSAGE DES ROULEMENTS  

 

Pour le graissage des roulements ouverts, respecter scrupuleusement les instructions des fabricants de roulements. 
Pour un compresseur en fonctionnement normal, la lubrification des roulements doit intervenir après un maximum de 
1000 heures de travail. Dans tous les cas, contrôler régulièrement l’état des roulements en vérifiant la température et le 
bruit. 
Pour l’entretien des roulements démontés et encore réutilisables, il est conseillé de retirer toute la graisse usée et les 
impuretés qui auront pu se glisser dans les interstices (probablement aussi dans les bagues d’étanchéité), puis graisser 
à nouveau. 
Le type de lubrifiant recommandé est de type " EP3", c’est-à-dire de la graisse utilisée à une température comprise 
entre – 30° C et + 140° C. On peut également utiliser des graisses similaires ou avec davantage de performances. Il est 
vivement conseillé d’éviter le mélange de divers types de graisses. 
Avant le démarrage, par sécurité, il est recommandé de graisser les roulements avec un pistolet à graisse adéquat. La 
quantité maximum de lubrifiant pour chaque roulement est indiqué dans le tableau n° 4. L’intervalle de temps entre deux 
graissages dépend surtout de la température et de la charge du roulement. 
La quantité nécessaire de lubrifiant pour un fonctionnement correct est de 50 % environ de la capacité totale de la 
chambre de roulements (voir le tableau 4). 
 
 
 
 
 

6 ð DEMONTAGE COMPLET DES COMPRESSEURS POUR NETTOYAGE  

 

NOTE: Si le mécanicien ne connaît pas les particularités du compresseur, il est conseillé de tracer une ligne de 
référence le long de la compresseur et de signaler les emplacements, sens de rotation et séquence 
d’assemblage de chaque composant ; toutefois, les pièces principales sont déjà marquées dans la partie 
supérieure externe (position 12 heures) et des cartes de référence indiquent leur positionnement correcte. 
Une erreur de repositionnement peut provoquer un manque partiel ou total de performance de le 
compresseur. 

Avant de procéder au démontage, vider le compresseur d’un quelconque résidu liquide, le placer à l’horizontal (comme 
indiqué aux fig. 12 et 13) et démonter les boîtiers de roulements côté marche (voir chapitre 2, tableau 1). 
Utiliser des outils propres et adopter une méthode de démontage correcte afin de ne pas endommager ultérieurement 
les différents composants de le compresseur. 
Opérer selon le tableau ci-dessous qui démontre la succession et la quantité numérique des pièces à démonter. 
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Tab. 5 – DEMONTAGE COMPLET DU COMPRESSEUR 
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905 106 109 137.1 904.1 922 110 230 137.2 137.3 110.1 230.1 137.2 110.1 230.1 137.4 107 

SA0E3U 4 1 1   2 1 1 1  1 1 1 1 1 1 1 

SA0G2D 
SA0G2G 

5 1  1 1 1 1 1 1 1 1 1    1 1 

 
Puis passer au démontage du boîtier de roulement côté opposé marche (voir chapitre 2, tableau 2). 
Contrôler chaque pièce démontée qui constitue le compresseur et s’assurer de leur totale fonctionnalité. 
Si elles sont en parfait état, procédez au nettoyage de le compresseur et lavez-les avec un diluant à base de nitro-cellulose. 
 
 
 
 
 

7 ð ASSEMBLAGE DU COMPRESSEUR TYPE SA0E3U  APRES NETTOYAGE  

 

Avant de commencer l’assemblage, lire attentivement les instructions afin de préparer la marche à suivre, et disposer à 
portée de main toutes les pièces de le compresseur et l’outillage nécessaire. 
Placer l’arbre VDMA 210 à l’horizontal dans un étau d’établi, avec la clavette VDMA 940.1 insérée, glisser les turbines VDMA 
230 et 230.1 sur l’arbre et vérifier qu’elles s’adaptent parfaitement, sinon recommencer. 
ATTENTION: Avant d’insérer les turbines sur l’arbre, s’assurer que l’orientation des pales de la turbine soit conforme aux 

indications de la figure 10. 
Oter la turbine et commencer le assemblage en partant de la garniture mécanique (voir chapitre 3), poursuivre les opérations 
avec le assemblage des roulements côté opposé marche (voir chapitre 4). 
Retirer l’arbre de l’étau une fois le boîtier de roulement VDMA 357.1 monté, placer le joint VDMA 400.2, le corps refoulement 
VDMA 107, puis bloquer avec les vis VDMA 914.1. Mettre l’ensemble à la verticale, avec le boîtier de roulements appuyé sur 
un socle d’appui identique à celui illustré dans la fig. 12. 
Utiliser un joint liquide comme pour les surfaces métalliques. Le joint liquide couramment utilisé est la "LOCTITE 510 super-
rapide". Elle est disponible en pot de 50 ml dans notre magasin, ce qui est largement suffisant pour l’assemblage d’un 
compresseur. 

NOTE: Par précaution, il est conseillé d’effectuer un pré-assemblage, sans joint liquide, des composants compris entre 
les 2 corps pour vérifier l’exactitude des jeux obtenus. 

Monter l’anneau d’épaulement VDMA 504 et le corps de refoulement VDMA 137.4. La goupille VDMA 562 alignera le corps 
de roue VDMA 110.1. Les schémas de la fig. 9 indiquent les indices ou références de assemblage de chaque composant à 
utiliser pour l’alignement. 
Positionner la roue VDMA 230.1 et le corps de roue VDMA 110.1 qui viendra compléter le 3ème étage. Le second étage est 
semblable au troisième avec l’ajout de l’anneau de tresse d’étanchéité VDMA 462. 
Ensuite, compléter le premier étage en montant l’élément d’aspiration VDMA 137.2, la roue VDMA 230 et le corps de roue 
VMDA 110. 
Bloquer tous les composants sur l’arbre à l’aide des écrous VDMA 922. Le assemblage du corps intermédiaire premier étage 
VDMA 109 doit intervenir avec l’alignement dans l’axe du compresseur, ensuite introduire le corps aspirant VDMA 106. 
Introduire les 4 vis VDMA 905 et les serrer sans forcer, retourner le compresseur de façon à aligner les 2 corps avec les 
pieds appuyés sur un plan horizontal en desserrant les tirants. 
Puis serrer les tirants à l’aide d’une clé dynamométrique (voir tableau 6 pour la valeur de serrage). 
S’assurer que l’arbre du compresseur tourne librement à la main. 
Si ça n’était pas le cas, démonter le compresseur et vérifier chaque composant jusqu’à la détermination de la cause ; pour 
éliminer celle-ci il faudra procéder à la retouche des jeux prévus pour ce type de compresseur (voir chapitre 9), puis ensuite 
remonter le compresseur comme décrit ci-dessus. 
Procéder au assemblage de la garniture mécanique (voir chapitre 3) et des roulements côté commande (voir chapitre 4). 
Terminer en assemblant les tubes VDMA 701.1 et 701.2 avec les raccords VDMA 731.3 et 731.6. 
Pour vérifier l’exactitude du assemblage et la parfaite tenue hydraulique du compresseur, effectuer un test hydrostatique à 
une pression de 10 bar. 
 

Tab. 6 - VALEUR DU COUPLE DE SERRAGE 
POUR DIFFERENTS DIAMETRES DE 
BOULONS (VDMA 905) 

TYPE 
COMPRESSEUR 

COUPLE DE SERRAGE 

Kgm Nm 

SA0E3U 6,5 63,8 

SA0G2D 
SA0G2G 

6 58,9 
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7.1 - SEQUENCE DE ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU COMPRESSEUR TYPE SA0E3U 
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VDMA 107 

 
 
 
 
 
 
 
 

3° étage 
Elément VDMA 137.4 

Corps VDMA 110.1 
 
 
 
 
 
 

2° étage 
Elément VDMA 137.4 

Corps VDMA 110.1 
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Corps VDMA 110 
 
 
 
 
 
 
 
 

Elément aspiration 
VDMA 109 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Corps aspiration 
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Fig. 9 
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8 - ASSEMBLAGE DES COMPRESSEURS TYPE SA0G2D  et SA0G2G  

APRES NETTOYAGE  

 

Avant de commencer l’assemblage, lire attentivement les instructions afin de préparer la marche à suivre et disposer à 
portée de main toutes les pièces de le compresseur et l’outillage nécessaire. 
Placer l’arbre VDMA 210 à l’horizontal dans un étau d’établi, avec la clavette VDMA 940.1 insérée, glisser les turbines 
VDMA 230 et 230.1 sur l’arbre et vérifier qu’elles s’adaptent parfaitement, sinon recommencer. 
ATTENTION: Avant d’insérer les turbines sur l’arbre, s’assurer que l’orientation des pales de la turbine soit conforme 

aux indications de la figure 10. 
Oter la turbine et commencer le assemblage en partant de la garniture mécanique (voir chapitre 3), poursuivre les 
opérations avec le assemblage des roulements côté opposé marche (voir chapitre 4). 
Retirer l’arbre de l’étau une fois le boîtier de roulement VDMA 357.1 montée, placer le joint VDMA 400.2, le corps 
refoulement VDMA 107, puis bloquer avec les vis VDMA 914.1. Mettre l’ensemble à la verticale, avec le boîtier de 
roulements appuyé sur un socle d’appui identique à celui illustré dans la fig. 13. 
Utiliser un joint liquide comme pour les surfaces métalliques. Le joint liquide couramment utilisé est la "LOCTITE 510 
super-rapide". Elle est disponible en pot de 50 ml dans notre magasin, ce qui est largement suffisant pour 
l’assemblage d’un compresseur. 

NOTE: Par précaution, il est conseillé d’effectuer un pré-assemblage, sans joint liquide, du compresseur. 
Monter le corps de refoulement VDMA 137.4. avec l’indice de référence exterieur en ligne avec celui du corps (le 
schéma de la fig. 11 indiquent les indices ou références de assemblage extérieur de chaque composant à utiliser pour 
l’alignement), et l’anneau d’épaulement VDMA 504. Positionner la roue VDMA 230.1 et le corps de roue VDMA 110.1 
puis l’élément d’aspiration 137.3 et l’anneau de tresse d’étanchéité VDMA 462, l’élement VDMA 137.2, la roue VDMA 
230, le corps de roue VDMA 110. 
Bloquer tous les composants sur l’arbre à l’aide des écrous VDMA 922 (ne pas oublier de serrer les 2 vis de sécurité 
VDMA 904.1), monter l’élément VDMA 137.1 et le corps d’aspiration VDMA 106. 
Introduire les 5 tirants VDMA 905 et les serrer sans forcer, retourner le compresseur de façon à aligner les 2 corps avec 
les pieds appuyés sur un plan horizontal en desserant les tirants. Puis serrer les tirants à l’aide d’une clé 
dynamométrique (voir tableau 6 pour la valeur de serrage). 
S’assurer que l’arbre du compresseur tourne librement à la main. Si ça n’était pas le cas, démonter le compresseur et 
vérifier chaque composant jusqu’à la détermination de la cause ; pour élminer celle-ci il faudra procéder à la retouche 
des jeux prévus pour ce type de compresseur (voir chapitre 9), puis ensuite remonter le compresseur comme décrit ci-
dessus. 
Procéder au assemblage de la garniture mécanique (voir chapitre 3) et des roulements côté commande (voir chapitre 
4). Terminer en assemblant les tubes VDMA 701.3 et 701.4 avec les raccords VDMA 731.3. 
Pour vérifier l’exactitude du assemblage et la parfaite tenue hydraulique du compresseur, effectuer un test hydrostatique 
à une pression de 10 bar. 
 
 

 
 

Fig. 10 
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8.1 - SEQUENCE DE ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DES COMPRESSEURS TYPE SA0G2D ET SA0G2G 
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Fig. 11 
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9 - DEMONTAGE TOTAL DES COMPRESSEURS POUR REVISION COMPLETE  

 

Pour une révision totale du compresseur, on entend un compresseur usé au niveau de la roue ou des corps et qui 
n’assure plus les prestations requises, ou au niveau de l’arbre sur lequel il devient impossible d’obtenir l’étanchéité du 
liquide sur l’arbre. 
Pour le démontage du compresseur, procéder comme décrit au chapitre 2. Les usinages décrits ci-dessous sont 
nécessaires pour ce type de compresseur, dans le cas où l’on peut réutiliser les anciens composants. 
Quand les pièces d’origine ont été usinées, vérifier ensuite que leurs nouvelles dimensions soient compatibles avec le 
compresseur. Pour les rechanges, voir chapitre 11. 
 

9.1 - USINAGE MECANIQUE DU COMPRESSEUR TYPE SA0E3U 

Après avoir effectué tous les usinages de retouches des plans, la cote “H” du corps de roue doit être plus haute de 0,25 
mm pour les compresseurs en fonte et 0,5 mm pour les compresseurs en acier inox, par rapport à celle de la roue “H1”. 
La cote "H2" des moyeux d’arbre doit être supérieure de 0,25 mm pour les compresseurs en fonte et 0,5 mm pour les 
compresseurs en acier inox par rapport à la cote "H3" des éléments VDMA 137.2 et 137.4. 
Pour autant, le jeu total autorisé entre l’arbre et son corps de roue parviendra, en 
tenant également compte de l’épaisseur du joint liquide (près de 0,05 mm) qui sera 
mis entre le corps et les éléments, de min. 0,27 mm et max. 0,30 mm pour les 
compresseurs en fonte, de min. 0,52 mm et max. 0,55 mm pour les compresseurs 
en acier inox (voir schéma fig. 14). 

Par précaution, il est conseillé d’effectuer un pré-assemblage, sans joint liquide, 
du compresseur afin de vérifier l’emplacement exact de l’arbre par rapport au 
corps de turbine. 
 

9.1.1 - PRE-ASSEMBLAGE DU COMPRESSEUR TYPE SA0E3U 

Monter la garniture mécanique (voir chapitre 3) et le roulement côté opposé marche 
(voir chapitre 4), ensuite le joint VDMA 400.2, le corps de refoulement VDMA 107, 
l'élément VDMA 137.4 et l’anneau d’épaulement VDMA 504. 
Cet anneau doit dépasser de la surface de l’élément de 0,10 mm, soit près de la 
moitié du jeu qu’il y a entre l’arbre et le corps de roue (voir fig. 12). 
Si vous continuez le assemblage complet jusqu’au corps d’aspiration VDMA 106, 
procéder comme indiqué au chapitre 7. 
Serrer sans bloquer les tirants VDMA 905, puis placer le compresseur en appui sur ses pieds sur une surface 
horizontale en désserrant les tirants, aligner le tout et serrer les tirants avec une clé dynamométrique (voir tableau 6 
pour les valeurs de couple adéquates). 
A ce stade, le compresseur doit tourner manuellement ; si tout va bien, poursuivre avec le démontage du groupe arbre, 
élément et corps de turbine jusqu’au corps de refoulement VDMA 107, et on reprend le assemblage final avec le joint 
liquide (voir chapitre 7). 
 

9.2 ï USINAGE MECANIQUE DES COMPRESSEURS TYPE SA0G2D et SA0G2G 
Après avoir effectué tous les usinages de retouches des plans, la cote “H” du corps de roue doit être plus haute de 0,35 
mm pour les compresseurs en fonte et 0,55 mm pour les compresseurs en acier inox, par rapport à celle de la roue 
“H1”. 
La cote "H2" du moyeu d’arbre doit être supérieure de 0,35 mm pour les compresseurs en fonte et 0,55 mm pour les 
compresseurs en acier inox par rapport à la cote "H3" des éléments VDMA 137.2 et 137.3. 
Pour autant, le jeu total autorisé entre l’arbre et son corps de roue parviendra, en tenant également compte de 
l’épaisseur du joint liquide (près de 0,05 mm) qui sera mis entre le corps et les 
éléments, de min. 0,27 mm et max. 0,30 mm pour les compresseurs en fonte, de 
min. 0,52 mm et max. 0,55 mm pour les compresseurs en acier inox (voir schéma 
fig. 15). 

Par précaution, il est conseillé d’effectuer un pré-assemblage, sans joint liquide, 
du compresseur afin de vérifier l’emplacement exact de l’arbre par rapport au 
corps de turbine. 
 

9.2.1 - PRE-ASSEMBLAGE DES COMPRESSEUR TYPE SA0G2D et SA0G2G 

Monter la garniture mécanique (voir chapitre 3) et le roulement côté opposé marche (voir 
chapitre 4), ensuite le joint VDMA 400.2, le corps de refoulement VDMA 107, l'élément 
VDMA 137.4 et l’anneau d’épaulement VDMA 504. 
Cet anneau doit dépasser de la surface de l’élément de 0,15 mm, soit près de la 
moitié du jeu qu’il y a entre l’arbre et le corps de roue (voir fig. 13). 
Si vous continuez le assemblage complet jusqu’au corps d’aspiration VDMA 106, 
procéder comme indiqué au chapitre 8. 
Serrer sans bloquer les tirants VDMA 905, puis placer le compresseur en appui sur ses pieds sur une surface 
horizontale en désserrant les tirants, aligner le tout et serrer les tirants avec une clé dynamométrique (voir tableau 6 
pour les valeurs de couple adéquates). 
A ce stade, le compresseur doit tourner manuellement ; si tout va bien, poursuivre avec le démontage du groupe arbre, 
élément et corps de turbine jusqu’au corps de refoulement VDMA 107, et on reprend le assemblage final avec le joint 
liquide (voir chapitre 8). 
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9.3 - DESSINS SCHEMATIQUES DôUSINAGE MECANIQUE DE RESTAURATION DES PIECES 
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Fig. 14 – Compresseur type SA0E3U 
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Fig. 15 – Compresseur type SA0G2D e SA0G2G 
 



Instructions de demontage et dôassemblage des compresseurs a anneau liquide SA 14 

10 - RECHANGES  

 

Lorsque vous commandez un compresseur, il est conseillé de commander également un minimum de pièces de 
rechange, ceci afin de pouvoir palier à d’éventuelles pannes ou problèmes de maintenance, surtout lorsqu’il n’y a pas de 
second compresseur de secours. 
Il est donc opportun d’avoir, au minimum, en magasin les pièces de rechanges suivantes: 
 

1 Jeu de turbine 
1 Jeu de disque de distribution 
1 Arbre complet 
1 Jeu de roulements à bille 
1 Jeu de garnitures mécaniques 
2 Jeux de joints 
1 Tube de joint d’étanchéité 
1 Jeu d’entretoise roulements 
1 Jeu de doigts d’accouplement 

 
Pour une meilleure gestion, la norme VDMA 24296 indique la quantité de pièces de rechanges à stocker en magasin, 
en fonction du type de compresseur. 
Sur la plaque d’identification du compresseur, on trouvera gravé le type, l’année de construction et le numéro 
d’immatriculation: prendre toujours en référence ce numéro pour commander des nouvelles pièces de rechange. 
Le type, le numéro de référence (VDMA) et la désignation des pièces de rechanges sont indiqués dans la nomenclature. 
Vous trouverez également un plan en coupe de le compresseur. 
Il est recommandé d’utiliser les pièces de rechange originales de POMPETRAVAINI: si ce n’est pas le cas, 
POMPETRAVAINI décline toute responsabilité concernant les éventuels dommages causés par des pièces non 
originales. 
 
 
 
 
 

11 - NOMENCLATURE DES COMPOSANTS DES COMPRESSEUR S 

 

VDMA 
N° 

DENOMINATION  
VDMA 

N° 
DENOMINATION 

106 Corps aspiration  504 Bague d’épaulement 

107 Corps refoulement  505 Bague d’épaulement 

109  Elément d’aspiration  505.1 Bague d’épaulement 

110...  Corps turbine  542 Manchon d’étanchéité 

110.1 Corps turbine  562 Goupille 

137.1 Elément d’aspiration  636  Graisseur 

137.2 Elément de refoulement  701.1 Tuyauterie 

137.3 Elément d’aspiration  701.2 Tuyauterie 

137.4 Elément de refoulement  701.3 Tuyauterie 

210 Arbre  701.4 Tuyauterie 

230… Turbine  731.3 Raccord 

230.1 Turbine  731.6 Raccord 

320 Roulement à billes   734 Mamelon 

321 Roulement à billes à 2 rangées  735 Mamelon 

323 Roulement à rouleaux  903 Bouchon 

357 Boîtier roulement à billes et garniture  904 Vis d’arrêt 

357.1 Boîtier roulement à billes et garniture  904.1 Vis d’arrêt 

360… Couvercle de roulement  905 Tirant  

360.1 Couvercle de roulement  914 Vis T.C.E.I. 

365… Couvercle de roulement  914.1 Vis T.C.E.I. 

365.1 Couvercle de roulement  922 Ecrou 

400.2 Joints  923 Ecrou 

421… Bague d’étanchéité radiale  932 Anneau Seeger 

433.1 Garniture mécanique  932.3 Anneau Seeger 

433.2 Garniture mécanique  935 Anneau élastique 

462 Anneau de presse étoupe  940 Clavette 

485… Anneau de blocage de la garniture mécanique  940.1 Clavette 

   Z Entrée Alimentation 
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12 ð DESSIN EN  COUPE DES COMPRESSEURS  

 
 
 
 
 

 
 
 

Compresseur type SA0E3U 

 
  Ne s’applique qu’à l’Inox (A3) 
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Compresseur type SA0G2D et SA0G2G 

 
  Ne s’applique qu’à l’Inox (A3) 
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