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	10
	Pag. 501
1.
	AVISO: SE HOUVER FALHAS AO SEGUIR AS INSTRUÇÕES DE ALINHAMENTO NA MONTAGEM DO CONJUNTO, DETERMINADAS NESTE MANUAL, PODERÁ RESULTAR EM UMA FALHA NO MOTOR.
AVISO: INSTALAR PEÇAS QUE EXCEDEM OS LIMITES ESTABELECIDOS NESTE MANUAL PODERÁ RESULTAR UMA FALHA NO MOTOR.
AVISO: SE HOUVER FALHAS NA MONTAGEM DOS COMPONENTES OU PEÇAS PODERÃO RESULTAR EM UMA FALHA NO MOTOR.
WARNING: FAILURE TO FOLLOW THE ALIGNMENT BUILD ASSEMBLY INSTRUCTIONS, SET FORTH IN THIS MANUAL, COULD RESULT IN AN ENGINE FAILURE. 
WARNING: INSTALLING PARTS THAT EXCEED THE LIMITS ESTABLISHED WITHIN THIS MANUAL COULD RESULT IN AN ENGINE FAILURE.
WARNING: FAILURE TO PROPERLY ASSEMBLE COMPONENTS OR PARTS OF THE ENGINE COULD RESULT IN AN ENGINE FAILURE.
	********
	*********

	20
	Pag. 501
2.A
	Montar a turbina de acordo com os seguintes parágrafos:
NOTA: Uma sequência de montagem geral é fornecida; entretanto, qualquer sequência de montagem lógica é permitida se a qualidade for mantida. 
Anel de absorção de energia interno.
Executar os passos (1) até (3).
(1) [bookmark: Texto1]Folga (0.010 in.), encontrada (     ) in.
(2) Movimento (0.015 in.), encontrada (     ) in.
Assemble the turbine in accordance with the following paragraphs
NOTE: A general assembly sequence is provided; however, any logical assembly sequence is permissible if quality workmanship is followed.
Internal Energy Absorbing Ring
Do steps (1) to (3)
(1) Clearance (0.010 .in), found 
(2) Movement (0.015 .in), found
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	30
	Pag. 501
2.B.(1)
	Sessão de Configuração do Alinhamento da Turbina.
NOTA: Uma mesa giratória com um relógio comparador fixado é recomendada para usar na execução do alinhamento e montagem.
NOTA: Os seguintes dispositivos de alinhamento podem ser usados para os procedimentos de inspeção e montagem do conjunto 23030294, 6887819. Um plugue de medida apropriada pode ser usado no furo do rolamento Nº8 estabelecendo a linha central do motor.
NOTA: Antes de prosseguir com a configuração de alinhamento do conjunto certifique-se que os seguintes padrões de inspeção são conhecidos.
(1) Concentricidade (0.0005 in.), encontrada (     ) in.
Alignment Build of Turbine Section
NOTE: A rotating table with a fixed dial indicator is recommended for use in accomplishing the following alignment build. 
NOTE: The following alignment fixtures can be used for the inspection and assembly procedures: 2303029, 6887819. A tight fitting plug can be used in the No. 8 bearing bore to establish the engine axis.
NOTE: Before proceeding with the assembly alignment build assure that the following
inspection criteria are met.
(1) Concentricity (0.0005 in.), found.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
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	40
	Pag. 501
2. B.
	Executar os passos (2) até (10)(t) e registrar os valores na tabela abaixo.
Execute the steps (2) to (10)(t) and record the value in table below.
	     
	     

	
	
	Item
	Tarefa | Task
	Limite | Limit
	Encontrado | Found
	
	

	
	
	3(a)
	Paralelismo | Parallelism
	(0.004) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	3(c)
	Movimento Radial | Radial movement
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	3(d)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.002) in.
(0.003) in.
	(     ) in.
(     ) in.
	
	

	
	
	5(b)
	Movimento Radial | Radial movement
	(0.005) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	5(c)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.003) in.
(0.003) in.
	(     ) in.
(     ) in.
	
	

	
	
	6(b)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	7(a)
	Paralelismo | Parallelism
	(0.004) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	7(b)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	7(e)
	Concentricidade 19-24 | Concentricity 19-24
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	7(e)
	Concentricidade 25-28 | Concentricity 25-28
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	8(a)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	8(b)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(c)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.0005) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(e)
	Movimento Radial 0° | Radial Movement 0°
	(0.006) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 45° | Radial Movement 45°
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 90° | Radial Movement 90°
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 135° | Radial Movement 135°
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 180° | Radial Movement 180°
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 225° | Radial Movement 225°
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 270° | Radial Movement 270°
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 315° | Radial Movement 315°
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(f)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(h)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(i)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(l)
	Concentricidade #7 | Concentricity #7
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(l)
	Concentricidade #6 | Concentricity #6
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(n)
	Movimento Lateral | Lateral movement
	(0.006) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(o)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Concentricidade | Concentricity
	(0.004) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(p)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(r)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	10(s)
	Concentricidade | Concentricity
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
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	50
	Pag. 511
2.C.(1)
	Rotor da Turbina Geradora de Gases (Montagem preliminar sem a lâmina guia do 2° estágio instalada).
(a) Instalar o vedador labirinto rotativo. Aquecer o vedador em um forno pré-aquecido entre (232-260°C) por 15 minutos. 
Temperatura (RESFRIAR O EIXO) °C | Tempo (     ) minutos.
(c) Montar os discos de 1° e 2° estágios soltos no parafuso tirante da turbina, torquear a porca para obter 100 lb.in, (     ) lb.in. Inspecionar visualmente os encaixes dos discos para assegurar que estão adequadamente encaixados. Verificar a dimensão de 3.427 in. máximo para certificar que estão adequadamente encaixados (     ) in.
NOTA: Todos os parafusos tirantes das turbinas devem ter registrado seu comprimento em estado livre na inspeção – Manutenção – Registros de Revisão geral na seção de montagem da turbina do livro de registro do motor em conjunto com o seu número de parte e de série correspondentes.
Gas Producer Turbine Rotor (Preliminary Build Without Second-stage Nozzle Installed).
(a) Install the forward rotating labyrinth seal on the second-stage turbine wheel. Heat the seal in a preheated oven at 232-260C for 15 minutes. Temperature [°C] and time [minutes].
(c) Assemble the second-stage wheel and the first-stage wheel loosely on the turbine tie bolt, tighten the tie bolt spanner nut to obtain l00 lb.in. Visually inspect curvics to assure proper engagement. Measure across the shoulders and record this measurement. Measurement with the coupling meshed correctly is 3.427 in. maximum.
NOTE: All gas producer turbine tie bolts must have their free state length recorded in the inspection - Maintenance - Overhaul Record, Turbine Assembly Section of the Engine Logbook in conjunction with their corresponding part and serial numbers.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	60
	Pag. 513
2.C.(1)
	Executar os passos (d) até (h).
CUIDADO: NÃO TORQUEAR A PORCA DO PARAFUSO TIRANTE DO ROTOR N1 MAIS QUE 400 LB IN. (45 N.m).
(g) Torquear a porca do parafuso tirante para obter uma elongação de 0.016 – 0.017 in sem exceder um torque de 400 lb.in.
Elongação (     ) in.	Torque (     ) lb.in.
Do steps (d) to (h)
CAUTION: DO NOT TIGHTEN THE GAS PRODUCER ROTOR TIE BOLT SPANNER NUT TO MORE THAN 400 LB IN.
(g) Tighten the tie bolt spanner nut to obtain 0.016-0.017 in. bolt elongation without exceeding 400 lb.in. torque.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	70
	Pag. 516
2.C.(1)
	(i) Medir o rotor para certificar que os acoplamentos curvos estão encaixados. Registrar a medida (     ) in, comparar esta dimensão com a registrada durante a  montagem preliminar. Esta dimensão deve estar entre ± 0.003 in para continuar a montagem.
(i) Measure across the shoulder to confirm that the gas producer turbine rotor curvic coupling is engaged. Record measurement . Compare this measurement with the measurement recorded during the preliminary build. Measurement must be within  0.003 in. for continued assembly.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
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	75
	Pag. 516
2.C.(1)
	Executar os passos (j) e (k).
NOTA: Não instalar o selo labirinto rotativo dianteiro no disco de segundo estágio antes de balancear o rotor.
Do steps (j) and (k)
NOTE: Don’t install the front rotating labyrinth seal on the second stage disc before balancing the rotor.
	     
	     

	80
	
	(l) Verificar a folga da ponta das palhetas de 2º STG usando um calibre de folga que não seja maior que 0.100 in. Verificar a folga mínima de 0.011 in. Marcar a área onde a folga for menor que 0.011 in., folga encontrada (     ) in.
(l) With the gas producer rotor centerline vertical and the 2nd-stage turbine wheel shaft facing up, check for a minimum 2nd-stage blade tip clearance of 0.011 in. 
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	90
	
	(m) Girar o dispositivo e checar a folga da ponta das palhetas de 1º STG usando o mesmo calibre de folga. Checar a folga mínima de 0.013 in. Marcar a área onde a folga for menor que 0.013 in., folga encontrada (     ) in.
(m) With the gas producer rotor centerline vertical and the 1st--stage turbine wheel shaft facing up, check for a minimum 1st-stage blade tip clearance of 0.013 in. 
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	100
	
	(n) Remover e retrabalhar as palhetas como requerido e repetir o cheque acima para obter a folga mínima de 0.013 in.
(n) Remove and rework blade paths as required and repeat the above checks to obtain the 0.013 in. minimum clearance.
(o) Quando as folgas estiverem satisfatórias, desmontar e montar o conjunto e balancear o rotor.
(o) When satisfactory blade tip clearances have been obtained, disassemble the assembly and balance the rotor.
	     
	     

	110
	
	(p) Balancear o rotor com uma tolerância de 1.44 mg.m. Após o balanceamento, instalar o vedador labirinto rotativo dianteiro no disco de 2º stg. 
Final LH (     ) mg.m | RH (     ) mg.m. 
(p) Dynamic balance the rotor to within 0.002 oz in. (1.44 mg·m) using 6898400 balance fixture.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	120
	Pag. 516
2.C(2)
	Rotor da turbina de força (Montagem preliminar sem a NGV 4° STG instalada).
Executar os passos (a) e (b).
Torquear a porca com (25 - 30 lb. ft). Verificar se estão acoplados corretamente fazendo a dimensão de 2.405 in. máximo.
Torque (     ) lb. Ft | Dimensão (Fig.508) (     ) in.
Power Turbine Rotor (Preliminary Build Without fourth-stage Nozzle Installed)
Do steps (a) and (b)
Tighten the nut to 25-30 lb. ft; using 6872477 wrench, 6795988 clamp, and 6893361 holder. Visually inspect curvics to assure proper engagement. Measurement with the coupling meshed correctly is 2.405 in. maximum.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
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	130
	Pag. 517
2.C.(3)
	Rotor da turbina de força (Montagem final com a NGV 4º STG instalada).
(a) Instalar o vedador labirinto rotativo, o disco de 3º estágio, a junta metálica, a lâmina guia de 4º estágio, o disco de 4º estágio e o eixo interno da turbina de força. torquear a porca com (60 – 75lb.ft.) para assentamento dos dentes curvos, soltar e retorquear com para (25 – 30lb.ft), aplicado (     ) lb. ft.
Power Turbine Rotor (Final Build With Fourth-stage Nozzle Installed)
(a) Install the power turbine aft rotating labyrinth seal, third-stage wheel, metallic ring gasket (W-shaped), fourth-stage nozzle, and fourth-stage wheel on the inner power turbine shaft. Align the vibropeened match marks on each of these parts. Retain with the inner coupling nut (LH thread). Tighten the nut to 60-75 lb. Ft. to seat the curvic teeth; loosen, then retighten to 25-30 lb. Ft. 
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	140
	Pag. 519
2.C.(3)
	(c) Medir as bordas do disco de terceiro e quarto estágio confirmar que os acoplamentos curvos estão acoplados. (Ver figura 514) comparar está medida com a medida registrada na configuração preliminar, a medida deve estar dentro de 0.003 in. (0. 08 mm) para continuar a montagem. Encontrada (     ) in.
(c) Measure across the third and fourth--stage wheel rims to confirm that the curvic coupling is engaged. (See Figure 514) Compare this measurement with the measurement recorded in the preliminary build, measurement must be within  0.003 in. (0. 08 mm) for continued assembly. 
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	150
	
	(d) O ajuste de interferência requerido entre o diâmetro piloto do eixo interno da turbina de força (A) e o eixo externo da turbina de força (B) deve ser 0.0025-0.0044 in. (0.064-0.112 mm). (Ver Figura 514),
A (     ) in - B (     ) in = interferência (     ) in.
(d) The required interference fit between the power turbine inner shaft pilot diameter (A) and the power turbine outer shaft must be 0.0025-0.0044 in. (0.064-0.112 mm). (See Figure 514)
	VIDE FS.0688
SEE FS.0688

	160
	
	Execute os passos (e).1 até (e).4, se a interferência não for obtida.
NOTA: Para evitar super expansão do diâmetro piloto, não retirar nenhum estágio de anel extensor antes de atingir o anel desejado.
Do steps (e)1 to (e)4 if interference is not obtained.
NOTE: To avoid over expanding the pilot diameter, do not omit any one stage of expander ring size increase prior to the desired ring size.
	     
	     

	170
	
	(e).5 Efetuar teste de pressão no diâmetro do eixo interno para o eixo externo para verificação de vazamentos do conjunto. Usando o dispositivo 23006302, aplicar uma pressão de ar (15-20 psi).  Nenhuma queda de pressão ou vazamento são aceitáveis durante 10 minutos. Aquecer o eixo externo da turbina de força (Ver Fig. 514).
(e).5 Pressure test the power turbine inner shaft diameter to power turbine outer shaft for leaks after assembly. Using 23006302 fixture, pressurize to 15-20 psi with air. No decay of set pressure or leakage is allowed for ten minutes. (See Figure 514)
	     
	     

	180
	Pag. 522
2.C.(3)
	(f) Torquear a porca externa de (105 – 110 lb.ft), torque aplicado (     ) lb.ft.
(g) Efetuar balanceamento dinâmico do rotor, limitado a um desbalanceamento residual (0.002 oz.in).
Final LH (UTILIZAR MG.M) oz.in | RH (     ) oz.in.
(f) Tighten the outer coupling nut to 105-110 lb ft. 
(g) Dynamic balance the rotor to within 0.002 oz in.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	190
	Pag. 522
2.D
	Montar o suporte da turbina de gases.
Executar os passos (1) até (6).
(1) Interferência do vedador 35-37 (0.0005–0.002 in.), encontrado (     ) in.
NOTA: Certificar que o vedador estacionário está completamente assentado.
Assemble the gas producer turbine support
Do steps (1) to (6)
(1) Select a stationary labyrinth seal which gives a 0.0005-0.002 in. press fit in the bore.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	200
	Pag. 522
2.E
	Montar o suporte da turbina de força.
Executar os passos (1) até (8).
NOTA: Não lubrificar ou esticar o anel para ajudar na instalação.
CUIDADO: CERTIFICAR QUE O ANEL EM “U” NÃO ESTÁ ENCAVALADO QUANDO A TAMPA FOR INSTALADA.
(7) Aplicar torque (200–220 lb.in), soltar um parafuso por vez e aplicar torque (100–120lb.in), torque aplicado (     ) lb.in.
Assemble the power turbine support
Do steps (1) to (8)
NOTE: Do not lubricate or stretch the packing to assist installation. 
CAUTION: MAKE SURE U-RING GASKET IS NOT COCKED WHEN COVER IS INSTALLED.
(7) Tighten the four sump bolts to 200-220 lb.in. and then loosen one bolt at a time and retighten to 100-120 lb.in. and secure with lockwire. 
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	210
	Pag. 523
2.F
	
Montagem da Turbina.
Executar os passos (1) até (6).
(5) Instalar o suporte da turbina de força no suporte da turbina de gás e no seu rotor. Alternadamente torquear as porcas a 180º uma da outra com (10-15 lb.in), então repetir o processo torqueando as porcas (35-40 lb.in.), acima do torque de arrasto.
Torque final aplicado (     ) lb.in.

Build up the turbine
Do steps (1) to (6)
(5) Install the power turbine support on the gas producer turbine rotor and support. Alternately tighten nuts 180 degrees apart to 10-15 lb.in. then repeat the process tightening nuts to 35-40 lb.in. above locknut drag.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
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	220
	Pag. 523
2.F
	(7) Verificar a interferência (0.0000 – 0.0010)in. Aquecer o adaptador estriado a (204 – 260°C) para facilitar a montagem. Montar o adaptador no eixo da turbina com a marca localizada a 180°. Lubrifique o parafuso tirante e o adaptador com composto a base de níquel. Instalar a porca estriada e torquear a 250 lb.in. Soltar a porca totalmente e retorquear a 20 lb.in Selecionar um ponto de referência e começar a torquear. A partir deste ponto avançar de 3 a 4 ½ estrias até alinhar.
O torque final deve estar entre (180 – 250 lb.in). A estria da porca deve estar alinhada com o dente do adaptador quando o valor de torque final for obtido. Verificar a concentricidade do adaptador para um máximo de (0.001) in. Checar a concentricidade do conjunto na posição horizontal apoiado nos rolamentos 7 e 8. Se a concentricidade estiver fora dos limites, remova a porca do adaptador e gira o adaptador, reinstalando como acima. Reaperte a porca e verifique novamente a concentricidade. Repita  o reposicionamento do adaptador até obter um máximo de concentricidade de 0.001in. (TIR). 
NOTA: Instalar uma nova porca estriada em todas as revisões gerais da turbina.
Interferência (     ) in; Torque final (     ) lb.in. Concentricidade (     ) in. 
(7) Select the splined adapter for 0.0000 - 0.0010 in. fit. Heat the splined adapter to 204-260C to help assembly. Assemble the splined adapter to the turbine shaft with the index marks located 180 apart. Lubricate the tie bolt threads and the splined adapter to locknut contact face with nickel base antiseize compound. Install the splined nut and tighten to 250 lb in. (28 N. m). After tightening the nut, wipe off the excess antiseize compound. Allow the splined adapter to cool to approximately room temperature. Loosen the splined nut to zero torque, then retighten the nut to 20 lb.in. Choose a point of reference and begin tightening the nut. Advance the nut a minimum of three to a maximum of four and one half spline teeth. Final torque must be between 180-250 lb.in. The splined nut and the spline teeth must be aligned when the final torque value is attained. Check the runout of the splined adapter external spline for a maximum runout of 0.001 in. TIR. Check the runout with the assembly in the horizontal position where the rotor is supported on the numbers 7 and 8 bearings. If the runout is out of limits, then remove the splined adapter nut and index the splined adapter, reinstalling as above. Retighten the splined adapter nut and recheck the external spline runout. Repeat the indexing of the splined adapter as required to obtain maximum runout of 0.001 in. (TIR).
NOTE: Install a new splined adapter locknut at every turbine overhaul.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	230
	
	(8) Instalar o injetor, filtro e conexão no suporte da turbina de força. Fixar a conexão com três parafusos. Torquear os parafusos com (35 – 40 lb.in), e frenar. Fazer um cheque de fluxo e direção do injetor usando uma almotolia com óleo de motor. Torque aplicado (     ) lb.in.
(8) Install the oil nozzle, screen, and the connector on the power turbine support. Retain connector with three bolts. Tighten bolts to 35-40 lb.in. and secure with lockwire. Target check the power turbine pressure oil nozzle using a hand-pressure type oil can filled with engine oil. Applied torque (_____) lb.in
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	230
	Pag. 525
2.F
	(9) Fixar a conexão instalada com três parafusos. Torquear os parafusos de (35 – 40 lb.in.), aplicado (     ) lb.in e frenar. Se a conexão estiver instalada, instalar o tubo de pressão de óleo entre a conexão e o T de pressão de óleo da turbina de força. Torquear as porcas do acoplamento com (80 – 120 lb.in). Torque aplicado (     ) lb.in.
(9) Retain the installed tube or fitting assembly with three bolts. Tighten bolts to 35-40 lb.in. If a fitting assembly was installed, install the pressure oil tube assembly between the fitting assembly and the power turbine pressure oil tee assembly. Tighten coupling nut(s) to 80-120 lb.in. 
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	240
	
	(10) Lubrificar e instalar a pista externa e o rolamento de roletes Nº 6 no suporte de turbina de força. Fixar com o anel de retenção.
NOTA: Instalar o rolamento marcado (na desmontagem) para a posição do rolamento Nº 6 se for aceitável. Instalar o rolamento com o número de série visível (para frente) e com os ressaltos localizados no sentindo horário dos seus respectivos roletes.
(10) Lubricate and install power turbine aft roller bearing outer race and rollers (No. 6) in the power turbine support. Secure with retaining ring. 
NOTE: Install the bearing tagged (at disassembly) for bearing position No. 6 if it is acceptable. Install the bearing with the serial number visible (forward) and with the separator tangs located clockwise of their respective rollers.
	     
	     

	250
	
	(11) Posicionar o conjunto de turbina no dispositivo 6799955 de maneira que o dispositivo esteja por cima. Instalar o rolamento escravo 6798992 no produtor de gás posicionado atrás do rolamento (Nº 8). Determine o curso total do rotor produtor de gás como segue: (Ver figura 519). Limite 0.050 mínimo.
Executar os passos (a) até (d).
A (     ) in – B (     ) in = C (     ) in.
(11) Position the turbine assembly in 6799955 assembly fixture so the fixture is on top. Install 6795992 dummy bearing at the gas producer aft bearing (No. 8) location. Determine gas producer rotor total travel as follows: (See Figure 519). The minimum acceptable total travel is 0.050 in.
Do steps (a) to (d)
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	260
	
	(12) Lubrificar o selo labirinto rotativo e o rolamento de esferas da turbina geradora de gás com óleo de motor. Instalar o selo e o rolamento na extremidade traseira da turbina produtora de gás usando o mandril 23055341, 6893377. (Ver figura 520) Aplicar óleo de motor e instalar a porca da pista interna usando chave 6893357 e o adaptador 6795637. Torquear a porca (Rosca esquerda) para 150-175 lb.in. Torque aplicado (     ) lb.in. 
(12)  Lubricate the rotating labyrinth seal and coat the gas producer turbine ball bearing with engine oil. Install the seal and bearing on the aft end of the gas producer turbine using 23055341 drift, 6893377 press and 6893700 press. (See Figure 520) Apply engine oil and install the inner race spanner nut using 6893357 wrench and 6795637 adapter. Tighten nut (LH thread) to 150-175 lb in.
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	270
	Pag. 525
2.F
	(13) Instalar a placa e o anel de retenção interno no rolamento Nº 8. Certificar que o anel de retenção está totalmente assentado em sua estria.
(13) Install the No. 8 bearing thrust plate and internal retaining ring. Be sure the retaining ring is fully seated in its groove.
	     
	     

	280
	
	(14) Com o rolamento Nº 8 instalado, medir o lugar de funcionamento do rotor produtor de gás usando o mesmo método usado para determinar o curso total. (Ver figura 519) Registrar a medida do lugar de funcionamento do rotor. Dimensão D (     ) in.
(14) With the No. 8 ball bearing installed, measure the gas producer rotor running position (unsupported) using the same setup used to determine total travel. (See Figure 519) Record the rotor running position measurement.
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     
	
	

	290
	
	Executar os passos (15) até (18).
NOTA: Após a instalação dos rolamentos do rotor da turbina, mas antes avançar na montagem da turbina, girar o rotor e prestar atenção para qualquer contato (atrito). Nenhum atrito é permitido. 
(15) Dimensão E = D – B (     ) in. | Limite (0.030 in).
(15) Dimensão F = C – E (     ) in. | Limite (0.020 in).
(17) Aplicar torque (17–20 lb.in), aplicado (     ) lb.in.
Do steps (15) to (18).
NOTE: After the gas producer turbine rotor bearings are installed, but before further assembly of the turbine, spin the gas producer rotor and listen for rubbing contact. No rub is allowed.
(15) Dimension E = D – B | Limit (0.030 .in)
(15) Dimension F = C – E | Limit (0.020 .in)
(17) Tighten bolts to 17-20 lb in. and secure with lockwire.
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	300
	Pag. 527
2.F
	(19) Instalar a tampa depósito de óleo na turbina. Lubrificar os 10 parafusos com Never-Seez. Torquear os parafusos com (35 – 40 lb.in), aplicado (     ) lb.in. e frenar.
NOTA: Ao instalar uma NGV de 1º Estágio reparada e metalizada, verifique a fixação mínima de três fios de rosca nos parafusos.
Executar os passos (a) até (d).
(19) Install the gas producer turbine oil sump cover. Lubricate 10 bolts with Never-Seez. Tighten bolts to 35-40 lb-in (3.9-4.5 Nm) and secure with lockwire.
NOTE: When installing metallized repaired first-stage turbine nozzle, verify three threads minimum engagement on bolts.
Do steps (a) to (d)
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	310
	Pag. 528
2.F
	(20) Girar o dispositivo 180º e remover a abraçadeira ou arame utilizado para fixar temporariamente a NGV do 3º STG no suporte de turbina de força. Colocar o rotor de N2 posicionado no suporte de turbina de força com a marca do “0” da NGV de 4º STG com o ressalto alinhado ao furo menor no flange do suporte da turbina de força.
NOTA: Aplicar uma leve camada de Never-Seez Niquel Special no vedador rotativo 9-12.
(20) Rotate the fixture 180 and remove the clamp or lockwire which temporarily holds the third-stage nozzle in the power turbine support. Set the power turbine rotor in position on the power turbine support with the index mark on the fourth-stage nozzle tang aligned with the small hole in the power turbine support flange.
NOTE: Apply a light coat of Never-Seez Nickel Special on the 9-12 rotating seal.
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	320
	Pag. 528
2.F
	(21) Determine a espessura do espaçador, requerida para permitir uma folga entre o conjunto vedador/rolamento. A espessura será determinada de acordo com a figura 521.
Espessura X = (0.000 – 0.005) in., encontrado (     ) in.
(21) Determine the spacer thickness required to give 0.000 - 0.005 in.  assembled bearing/seal end clearance. Thickness must be determined in accordance with Figure 521.
Thickness X = (0.000 – 0.005) in
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	330
	
	(22) Instalar o Vedador labirinto estacionário no Suporte Coletor de Exaustão da turbina como segue:
Executar os passos (a) até (d).
(22) Install the stationary labyrinth seal in the turbine and exhaust collector support as follows:
Do steps (a) to (d)
	     
	     

	340
	Pag. 530
2.F
	(23) Instalar o Coletor de Exaustão no Suporte Turbina de força. Aplicar o componente anti-atrito e então instalar 3 ou 4 parafusos nos furos escareados, marcados durante o processo de alinhamento. Aplicar o componente anti-atrito e instalar os 20 parafusos e porcas restantes. Os 4 parafusos mais longos são instalados nas posições 8, 9, 17 e 18 (com 1 parafuso na posição central e visto de frente). (As brackets de fixação da parede de fogo vão nas posições 8, 9, 17 e 18.  Alternadamente torquear as porcas a 180° uma da outra com (10-15 lb.in), então repetir o processo torqueando as porcas (35-40 lb.in.), acima do torque de arrasto. Torque final aplicado (     ) lb.in.
 
(23) Install the exhaust collector on the power turbine rotor and support assembly. Apply antiseize compound; then install the three or four slab head bolts at the line reamed holes marked during the alignment build. Apply antiseize compound and install the remaining 20 bolts and nuts. The four half-inch long bolts go at positions 8, 9, 17 and 18 (with 1 at top center and looking forward). The firewall shield mounting brackets go on the front of the splitline at positions 8, 9, 17 and 18. Alternately tighten nuts 180 degrees apart to 10-15 lb.in; then repeat process tightening nuts to 35-40 lb.in.
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	350
	
	(24) Com a turbina e o dispositivo montado posicionado com o coletor de exaustão no topo, instalar a placa de pressão. Instalar rolamento escravo 6795990 no lugar do rolamento frontal da turbina de força (Nº 5). Determine o curso total do rotor da turbina de força como segue: (Ver figura 522). Limite 0.160 mínimo.
Executar os passos (a) até (d).
A (     ) in – B (     ) in = C (     ) in
NOTA: Quando instalar o selo labirinto rotativo, é permissível resfriar o eixo e aquecer o selo para facilitar a montagem.
(24) With the turbine and assembly fixture positioned with the exhaust collector on top, install the thrust plate. Install 6795990 dummy bearing at the power turbine front bearing (No. 5) position. Determine the power turbine rotor total travel as follows: (See Figure 522).
Do steps (a) to (d).
A. – B = C.
NOTE: When installing the rotating labyrinth seal, it is permissible to chill the shaft and heat the seal for ease of assembly.
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	360
	
	Executar os passos (25) e (26).
(26) Soltar a porca e retorquear para (250 – 300 lb.in.), aplicado (     ) lb.in.
Do steps (25) and (26)
(26) Loosen the spanner nut to finger tight, and retorque to 250-300 lb.in. Applied (______) lb.in
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	370
	Pag. 531
2.F
	(27) Com o rolamento Nº 5 instalado, medir a posição de funcionamento do rotor da turbina de força (não apoiado) usando o mesmo método usado para determinar o curso total. (Ver figura 522) Registrar a medida do lugar de funcionamento do rotor. Dimensão D (     ) in.
(27) With the No. 5 ball bearing installed, measure the power turbine rotor running position (unsupported) using the same setup used to determine total travel. (See Figure 522) Record rotor running position measurement. 
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	380
	
	(28) Calcular as folgas, dianteira e traseira do rotor da turbina de força. (Ver figura 522) O mínimo de folga traseira é 0.048 in. (1.22 mm). O mínimo de folga dianteira é 0.100 in (2.54 mm). Se uma das folgas for menor que a mínima, re-checar a montagem para verificar o correto assentamento do rotor e das NGV’s.
Dimensão E = D – B (     ) in. | Limite (0.100 in).
Dimensão F = C – E (     ) in. | Limite (0.048 in).
(28) Calculate the power turbine rotor forward and aft running clearances. (See Figure 522) The minimum aft running clearance is 0.048 in. (1.22 mm). The minimum forward running clearance is 0.100 in. (2.54 mm). If either running clearance is less than minimum, recheck the assembly for proper seating of the rotor and nozzles.
Dim E = D – B | Limit (0.100 in).
Dim F = C – E | Limit (0.048 in).
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	390
	72-00-00
Pag. 512
3.D.(2)
	Fazer o cálculo de shims.
Se as plataformas não foram medidas, usar o procedimento a seguir para determinar o esquadro.
Executar os passos (a) até (g).
NOTA: Se a espessura total dos calços requeridos em qualquer uma das plataformas exceder 0.014 in. (0.36mm) remover o coletor de exaustão e tomar uma ação corretiva para manter o paralelismo entre as seis plataformas.
Determine the total shim thickness needed.
If there is any variation in the pad surface flatness, use the following procedure to determines square.
Do steps (a) to (g)
NOTE: If the total thickness of shims required at any one pad exceeds 0.014 in. (0.36 mm) remove the exhaust collector and take corrective action to maintain parallelism between the six pads
	[image: coletor]
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	400
	Pag. 531
2.F
	Executar os passos (29) até (32).
(30) Aplicar torque (35 – 40 lb.in.), aplicado (     ) lb.in.
(31) Aplicar torque (35 – 40 lb.in.), aplicado (     ) lb.in.
(32) Aplicar torque (100 – 150 lb.in.), aplicado (     ) lb.in.
Do steps (29) to (32)
(30) Tighten bolts to 35-40 lb.in. and secure with lockwire
(31) Tighten bolts to 35-40 lb.in
(32) Tighten plugs to 100-150 lb.in. and secure with lockwire
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	410
	Pag. 532
2.F
	Executar os passos (a) até (f).
(33) Aplicar torque (35 – 40 lb.in.), aplicado (     ) lb.in.
Do steps (a) to (f)
(33) Tighten nuts to 35-40 lb.in.
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	420
	72-00-00
Pag. 515
3.D
	(6) Colocar o tubo de chamas na câmara de combustão externa com a abertura da vela de ignição na posição 7 horas visto de frente.
(6) Place the combustion liner in the outer combustion case with the igniter plug opening at the seven o’clock position looking forward.
	     
	     

	430
	
	(7) Colocar o conjunto câmara e tubo de chamas na turbina. Alinhar o guia do tubo de chama com a canaleta do escudo de 1º estágio. Fixar a câmara de combustão externa na turbina com 24 parafusos e porcas. O montante traseiro do motor fica no lado traseiro da parte estriada inferior e fixado por 2 pinos guias. Os parafusos estriados das posições seis a nove na localização do montante. Os parafusos três a oito vão na posição 1,6 e 21. As abraçadeiras do termoelementos com brackets vão nas posições 1 e 6; a abraçadeira maior com bracket vai na posição 21.
As abraçadeiras do termoelementos com brackets vão nas posições 1 e 6; a abraçadeira maior com bracket vai na posição 21. Aplicar uma leve camada de anti-engripante antes da instalação. Torquear as porcas de (20 a 30 lb.in.), acima do torque de arrasto, aplicado (     ) lb.in. Instalar o injetor de combustível como segue:
Executar os passos (a) até (e).
(a) Dimensão A (     ) in.
(b) Dimensão B (     ) in.
(c) Dimensão C = B (     ) – [A (     ) – D (     )] = (     ) in.
NOTA: O cubo é acoplado inteiramente mesmo com o calçamento máximo.
(d) Aplicar torque (200 – 300 lb.in), aplicado (     ) lb.in.
(e) Aplicar torque (80 – 120 lb.in), aplicado (     _) lb.in.
(e) Aplicar torque (150 – 200 lb.in), aplicado (     ) lb.in.
NOTA: Os espaçadores devem ser mantidos centrados durante o torque do injetor de combustível. Um mínimo de 3 roscas deve ser acoplado no injetor de combustível depois que os calços requeridos são encontrados.
(7) Place the outer combustion case-liner assembly on the turbine. Align the key in the liner with the slot in the first-stage nozzle shield. It is optional to apply a thin coat of DC6571-805 or equivalent high temperature aluminum paint on the splitline. Secure the outer case to the turbine with 24 screws and nuts. The rear engine mount goes on the aft side of the splitline at the bottom and is indexed by two dowels. (Do not install at this time.) The six -9 splitline screws go at the mount location. The three -08 screws go at positions 1, 65 and 21. The two thermocouple clamps (alike) with brackets go at positions 1 and 65; the large thermocouple clamp with bracket goes at position 21. Coat screw threads lightly with antiseize compound before installation. Tighten nuts to 20-30 lb.in. above locknut drag. Install fuel nozzle (injector) as follows:
Do steps (a) to (e).
(a) Dim A
(b) Dim B 
(c) Dim C 
NOTE: The boss is fully engaged even with maximum shimming.
(d) Tighten screws to 200-300 lb in. 
(e) Tighten hose coupling to 80-120 lb in. 
(e) Install the spark igniter and tighten to 150-200 lb in.
NOTE: Spacers must be kept centered during fuel nozzle tightening. A minimum of 3 threads must be engaged on the fuel nozzle after shimming requirements are met
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440
	72-00-00
Pag. 515
3.D
	(8) Lubrificar dois anéis de vedação e instalá-los com as duas válvulas dreno na câmara de combustão externa. Aplicar anti-engripante antes da instalação. Torquear as válvulas com (120 – 140 lb.in.), aplicado (     ) lb.in.
(8) Lubricate two packings and install them with the two burner drain valves in the outer combustion case. Apply antiseize compound to the threads before installation. Tighten valves to 120-140 lb.in. 
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