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	Pag. 501
1.
	AVISO: INSTALAR PEÇAS QUE EXCEDEM OS LIMITES ESTABELECIDOS NESTE MANUAL PODERÁ RESULTAR EM FALHAS NO MOTOR.
WARNING: INSTALLING PARTS THAT EXCEED THE LIMITS ESTABLISHED WITHIN THIS MANUAL COULD RESULT IN AN ENGINE FAILURE.
AVISO: ERRO NA MONTAGEM DOS COMPONENTES E PEÇAS DO MOTOR PODERÁ RESULTAR EM FALHAS NO MOTOR.
WARNING: FAILURE TO PROPERLY ASSEMBLE COMPONENTS OR PARTS OF THE ENGINE COULD RESULT IN AN ENGINE FAILURE.
Montar o compressor de acordo com os parágrafos seguintes. Uma sequência de montagem geral é fornecida; entretanto, qualquer sequência de montagem lógica é permitida se a qualidade for mantida. (Referir para a figura 1, 72-30-00).
Assemble the compressor in accordance with the following paragraphs. A general assembly sequence is provided; however, other logical assembly sequences are permissible if quality workmanship is followed. (Refer to Figure 1, 72-30-00)
NOTA: Todos os rolamentos e selos com canaletas de remoção deverão ser instalados com a face das canaletas para fora.
NOTE: All bearings and seals with puller grooves must be installed with the grooves facing outward.
	*********
	*********
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1.A
	Montar o rotor do compressor como segue: 
Assemble the compressor rotor as follows:
Executar os passos (1) até (4).
Do steps (1) to (4)
(2) Aquecer o impelidor à 149-260 °C para facilitar a montagem do adaptador estriado, não resfriar o adaptador.
(2) Heat the impeller rear shaft to 149-260C. Do not freeze the splined adapter
Temperatura aplicada (     ) °C.
Applied temperature
Aplicar torque (50 – 55 lb.in).
Tighten nuts to 50-55 lb.in
Torque aplicado (     ) lb.in.
Applied torque
Spline Runout (     ) in
Spline Runout cannot exceed 0.002 in.
(3) Efetuar o balanceamento dinâmico, limite de 0.001 oz.in. (0,72 mg.m)
(3) Dynamically balance the rotor to within 0.001 oz-in. (0,72 mg.m)
RH (     ) mg.m		LH (     ) mg.m
(4) Aquecer o vedador traseiro para facilitar a montagem de (149-204 °C)
(4) Heat the seal to 149-204C to aid in assembly.
Temperatura aplicada (     ) °C.
Applied temperature
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1.B
	Fazer uma medição construtiva do difusor dianteiro, NGV difusora e do difusor traseiro para estabelecer uma concentricidade do diâmetro de alojamento do rolamento traseiro e a perpendicularidade com a face de fixação e o diâmetro piloto do difusor dianteiro.
Make a measurement build of the shroud housing, diffuser, and rear support to establish rear bearing bore concentricity and thrust face squareness with the shroud front pilot and flange.
Executar os passos (1) até (4).
Do steps (1) to (4)
(2) Aplicar torque (25-30 lb.in),
(2) Tighten nuts to 25-30 lb.in)
Aplicado (     ) lb.in.
Applied
(3) Aplicar torque (25-30 lb.in),
(3) Tighten nuts to 25-30 lb.in
Aplicado (     ) lb.in.
Applied

(4) Shroud Runout (     ) in
Runout cannot exceed 0.002 in
	     
	     

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	40
	Pag. 505
1.C
	(1) Remover as seis porcas e separar o alojamento do difusor para dimensionamento de montagem, então instalar o difusor traseiro no conjunto do rotor.
(1) Remove the six nuts and separate the shroud housing from the measurement build; then install the diffuser--rear support assembly on the rear of the rotor assembly.
NOTA: Verifique os eixos do conjunto do rotor para determinar que o spray Molykote ainda está na superfície do rolamento. Revestir novamente se necessário.
NOTE: Check rotor assembly shafts to determine that the Molykote spray is still on the bearing journal surfaces. Recoat if necessary.
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	Executar os passos (2) até (6).
Do steps (2) to (6)
NOTA: Algumas metades de pista interna do rolamento deverão ter marcas de combinação (alinhamento).
NOTE: Some bearing inner race halves can have match (alignment) marks
(2) Aquecer o oil slinger a 93 – 260 °C. Temperatura aplicada (     ) °C.
(2) Heat slinger to 93-260C max. to aid in assembly. Applied temperature
(4) Aplicar torque (25 – 30 lb.in), acima do torque de arrasto. Aplicado (     ) lb.in.
(4) Tighten nuts to 25-30 lb.in above locknut drag. Applied
(5) Folga permitida (0.008 – 0.012 in). Folga (     ) in.
(5) Allowed clearance (0.008 – 0.012) in. Clearance.
(6) Aquecer a ferramenta de auxílio de montagem do rolamento #2 até a temperatura máxima de 260 °C, por 20 minutos. 
(6) Heat #2 bearing assembly aid tool to 260 °C for 20 minutes.
Temperatura (     ) °C | tempo (     ) mins.
Temperature | time
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1.C
	Executar os passos (7) até (10).
Do steps (7) to (10)
NOTA: Algumas metades de pistas de rolamentos possuem marcas de alinhamento.
NOTE: Some bearing inner race halves can have match (alignment) marks
(7) Aquecer a pista do rolamento #2 até a temperatura máxima de 260 °C, por 20 minutos.
(7) Heat No. 2 bearing assembly aid tool to 500 degrees F (260 degrees C) for 20 minutes
Temperatura (     ) °C | tempo (     ) min.
Temperature | time 
(8) Aplicar torque (470 – 490 lb.in); soltar e retorquear (310-330 lb.in)
(8) Tighten to 470-490 lb.in; loosen and retighten to 310-330 lb.in.
Aplicado (     ) lb.in.
Applied
(9) Folga do rolamento 0.013 in. Máx.
(9) Total end play must not exceed 0.013 in. maximum.
Encontrado (     ) in.
Found 
(10) Folga entre impelidor / difusor dianteiro permitida (0.008 – 0.012 in)
(10) Make sure the impeller-to-housing clearance is still within the 0.008-0.012 in limit.
Folga (     ) in.
Clearance
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1.C
	Executar os passos (11) e (13).
Do steps (11) to (13)
Medir as dimensões A, B, e C antes da montagem, conforme figura 505.
Before installing the mating seal, bearing or nut, determine dimensions A, B, and C as indicated in Figure 505.
A= (     ) in.	B= (     ) in.	C= (     ) in.
(11) Aplicar torque (130-140 lb.in) acima do torque de arrasto; soltar e remover a porca utilizada como escrava.
(11) Tighten nut to 130-140 lb.in above drag torque. Loosen and remove slave nut.
(12) Aplicar torque (80-90 lb.in), acima do torque de arrasto.
(12) Install locknut and tighten to 80-90 lb.in above drag torque while holding impeller with 6889891 holder.
Torque aplicado (     ) lb.in.
Applied torque.
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1.C
	Confirmar o assentamento da placa rotativa e do rolamento Nº 1.
Confirm the settlement of the rotating plate and bearing #1
Medir a dimensão D = (     ) in.
Measure the dimension D
Confirmar a dimensão D=(A-(B+C).
Confirm dimension D=A-(B+C). 
Encontrado D = (     ) in.
Found D
Se D<(A-(B+C), soltar a porca e retorquear.
If dimension D is less than A-(B+C), reinstall slave nut, retorque nut 
	[image: selo e rolamento 1]
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	Executar os passos (14) até (16).
Do steps (14) to (16)
(16) Aplicar torque parafusos (12-15 lb.in), acima do torque de arrasto. 
(16) Tighten flange bolts to 12-15 lb.in above torque due to locknut drag. 
Torque final aplicado (     ) lb.in.
Final applied torque.
(16) Aplicar torque porcas (35-40 lb.in), acima do torque de arrasto. 
(16) Tighten hub nut to 35-40 lb.in above torque due to locknut drag.
Torque final aplicado (     ) lb.in.
Final applied torque.
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1.C
	Executar os passos (17) até (21).
Do steps (17) to (21)
(19) Aplicar torque (50-75 lb.in)
(19) Tighten to (50-75 lb.in)
Aplicado (     ) lb.in.
Applied torque
(20) Aplicar torque (25-30 lb.in), acima do torque de arrasto.
(20) Secure with 24 nuts; tighten to (25-30 lb.in) above locknut drag.
Aplicado (     ) lb.in.
Applied torque
NOTA: Se um orifício –3 for instalado porque o tamanho requerido do orifício é desconhecido, mudar o orifício durante o teste para obter uma pressão da cavidade de 1.84-10.00 in. Hg na Força de Decolagem.
NOTE: If a -3 orifice has been installed because the required orifice size is unknown, change the orifice during test to obtain a cavity pressure of 1.84-10.00 in. Hg at Takeoff Power.
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	(22) Fazer o cálculo de shims do compressor conforme o procedimento no parágrafo 3.C, na seção 72-00-00.
(22) Determine the required compressor section to gearbox shim stack per paragraph 3.C, Section 72-00-00
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1.C
	Executar os passos (23) até (25)(b).
Do steps (23) to (25)(b)
(24) instalar a pista interna no eixo adaptador estriado utilizando o dispositivo 23051176. Aquecer a pista interna para 289-343°C para facilitar a instalação.
(24) Install the bearing inner race on the spur adapter gearshaft using 23051176 fixture. Heat the inner race to 289-343 °C to aid in the installation
Temperatura aplicada (     ) °C
Applied temperature
CUIDADO: CERTIFIQUE-SE QUE O ANEL DE RETENÇÃO DO EIXO ENGRENAGEM DO ADAPTADOR DE DENTE RETO ESTÁ FIRMEMENTE POSICIONADO E EXPANDIDO NO SULCO DO ADAPTADOR RANHURADO.
CAUTION: BE SURE THE SPUR ADAPTER GEARSHAFT RETAINING RING IS SECURELY POSITIONED AND EXPANDED IN THE GROOVE IN THE SPLINED ADAPTER.
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