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	Operação
Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	10
	Pag. 
1003-1007
1.G
	SUBTASK 72-50-00-430-001
	
	

	
	
	(1) Faça a montagem inicial do escudo de contenção de falhas
Do the initial assembly of the internal energy absorbing ring
	
	

	20
	
	SUBTASK 72-50-00-430-002
	
	

	
	
	(2) Faça a montagem de alinhamento da seção de turbina
Do the alignment build of the turbine section
Execute os passos (a) até (g).44 e registrar os valores na tabela
Perform steps (a) to (g).44 and fulfill the table below
	
	

	30
	
	Item
	Tarefa / Task
	Limit
	Measured
	

















	

	
	
	(a)
	Concentricidade / Concentricity
	(0.0005) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(b).1
	Paralelismo / Parallelism
	(0.004) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(b).4
	Concentricidade / Concentricity
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(b).5
	Concentricidade / Concentricity
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

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

	
	
	(c).1
	Movimento Radial / Radial movement
	(0.005) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(c).3
	Concentricidade / Concentricity
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(d).1
	Concentricidade / Concentricity
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(e).1
	Paralelismo / Parallelism
	(0.004) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(e).2
	Concentricidade / Concentricity
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(e).3
	Concentricidade 19-24 / Concentricity 19-24
	(0.001) in.
	(,

) in.
	
	

	
	
	(e).4
	Concentricidade 25-28 / Concentricity 25-28
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(f).1
	Circularidade / Circularity
	(0.0004) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(f).2
	Circularidade / Circularity
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).4
	Concentricidade / Concentricity
	(0.0005) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).11
	Movimento Radial / Radial movement
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).12
	Movimento Radial 0º / Radial movement
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 45º / Radial movement 
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 90º / Radial movement
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 135º / Radial movement
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 180º / Radial movement
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 225º / Radial movement
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 270º / Radial movement
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 315º / Radial movement
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	
	Movimento Radial 360º / Radial movement
	
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).18
	Concentricidade / Concentricity
	(0.002) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).19
	Circularidade / Circularity
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).23
	Concentricidade / Concentricity
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).24
	Concentricidade / Concentricity
	(0.001) in.
	(     ) in.
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	Referência
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	30
	Pag.
1003-1007
1.G
	SUBTASK 72-50-00-430-002
	
	

	
	
	(2) Faça a montagem de alinhamento da seção de turbina
Do the alignment build of the turbine section
Execute os passos (a) até (g).44 e registrar os valores na tabela
Perform steps (a) to (g).44 and fulfill the table below
	
	

	
	
	Item
	Tarefa / Task
	Limite| Limit
	Medida | Measured
	
	

	
	
	(g).27
	Runout
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).29.a
	Paralelismo / Parallelism
	(0.005) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).30
	Movimento Lateral / Lateral movement
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).31
	Concentricidade / Concentricity
	(0.003) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).32
	Concentricidade / Concentricity
	(0.004) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).37
	Concentricidade / Concentricity
	(0.001) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).39
	Concentricidade / Concentricity
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).40
	Concentricidade / Concentricity
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	(g).42
	Concentricidade / Concentricity
	(0.0015) in.
	(     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	40
	Pag. 
1007-1008
1.G.(3)
	SUBTASK 72-50-00-430-003
	
	

	
	
	Faça a montagem do Rotor da Turbina Geradora de Gases (Montagem preliminar sem a lâmina guia do 2º estágio instalada)
Do the assembly of the gas producer turbine rotor assembly (initial assembly without the 2nd-stage nozzle installed).
Executar os passos (a) até (g)
Perform steps (a) to (g).
(f) Usar um aquecedor para aumentar a temperatura do adaptador (72-51-00-01-155) para uma temperatura máxima de 149 ºC
Use a heat source to increase the temperature of the splined adapter to a maximum of 300°F (149°C). 
Temperatura aplicada (     ) ºC / Applied temperature
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	50
	Pag. 
1008-1009
1.G.(3)
	(h) Instalar o vedador labirinto rotativo (72-51-00-01-160) no disco de turbina de 2º estágio (72-51-00-140) da seguinte maneira
Install the forward rotating labyrinth seal on the 2nd-stage turbine wheel as follows:
Executar os passos (1) até (7)
Perform steps (1) to (7).
2 Colocar o vedador labirinto (72-51-00-01-160) em um forno e aumentar a temperatura do vedador para 232 a 260º.
Put the labyrinth seal in the oven and increase the temperature of the labyrinth seal to 450-500°F (232-260°C).
Temperatura aplicada / Applied temperature (     ) ºC
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	





	Operação Sequence
	Referência
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	Procedimentos / Tolerâncias
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	60
	Pag. 1009
1.G.(3)
	(i) Montar e balancear o conjunto rotor da geradora de gases (72-51-01-115) (referência Fig. 1018) da seguinte maneira.
Assemble and balance the gas producer turbine rotor assembly as matched sets as follows:
Executar os passos (1) até (5)
Perform steps (1) to (5)
2 faça um balanceamento dinâmico do conjunto rotor com uma tolerância de 1.44 mg. M.
If necessary, remove material on each side of the balance ring on the 1st-stage turbine wheel and the 2nd-stage turbine wheel until the dynamic balance of the matched set is 1.44 mg. m.
Final LH (     ) mg. m		RH (     ) mg. m.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	70
	Pag.
1009-1010
1.G.(3)
	Executar os passos (j) até (p)
Perform steps (j) to (p)
(k) Torquear a porca do parafuso tirante para 100 lb.in (Ref. TASK 70-01-04-900-801)
Torque the tie bolt spanner nut to 100 lb-in. (11 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
(m) Medir o comprimento entre os encostos dos discos para garantir que os acoplamentos curvos estão acoplados e registrar a medida (Ref. Fig. 1017 e fig. 1018)
Measure the length across the shoulders and record this measurement.
Dimensão encontrada / Dimension measured (     ) in.
(n) Certifique que a medição com os acoplamentos curvos está acoplada corretamente e não esteja maior que 3.427 in
Make sure the measurement with the coupling is engaged correctly and is not more than 3.427 in. (87.05 mm).
Dimensão encontrada / Dimension measured (     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	80
	Pag.
1010-1011
1.G.(4)
	SUBTASK 72-50-00-430-004
	
	

	
	
	(4) Montar o conjunto do rotor gerador de gases (Montagem final com a NGV 2º estágio instalada)
Do the assembly of the gas producer turbine rotor assembly (final build with the 2nd-stage nozzle installed).
Executar os passos (a) até (j)
Perform steps (a) to (j)
(f) Medir o parafuso tirante (72-51-00-01-150) no estado livre
Measure the turbine tie bolt free length
Dimensão encontrada / Dimension measured (     ) in.
(g) Registrar os dados do parafuso tirante (72-51-00-01-150) conforme descritos no Log book do motor, na seção da turbina
Record the turbine tie bolt free-state length, part number, and serial number in the Inspection-Maintenance-Overhaul Record, Turbine Assembly Section of the Engine Logbook.
PN (     ), SN (     ) & Comprimento / free state length (     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	




	Operação Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	90
	Pag. 1011
1.G.(4)
	CUIDADO: NÃO TORQUEAR A PORCA DO PARAFUSO TIRANTE DO ROTOR N1 MAIS QUE 420 LB IN. (47.5 N.m)
Caution: Don’t torque gas producer turbine rotor spanner nut more than 47,5 Nm
(k) Torquear a porca do parafuso tirante para um torque de 350 lb.in
Torque the turbine tie bolt spanner nut to 350 lb-in. (39.5 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade / Expiration date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	100
	
	(l) Certifique-se que a elongação do parafuso tirante (72-51-00-01-150) está entre 0.012-0.013 in. (ref. TASK 70-01-04-900-801). Se atingir um torque máximo de 420 lb.in e a elongação não estiver correta, substitua a porca (Ref. Fig. 1018). 
Make sure the turbine tie bolt elongation is 0.012-0.013 in. (0.30-0.33 mm). If you get to the maximum torque of 420 lb-in. (47.5 Nm) and the elongation is not correct, replace the tie bolt spanner nut.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	105
	
	(m) Soltar a porca do parafuso tirante (72-51-00-145) e medir o parafuso tirante (72-51-00-51-150) no estado livre (Ref. Fig. 1015).
Loosen the turbine tie bolt spanner nut and measure the length of the turbine tie bolt.
Dimensão encontrada / Dimension measured (     ) in.
(n) O comprimento do parafuso no estado livre não poderá ser maior que 0.002 in., quando comparado com o valor registrado no logcard da turbina. Se estiver maior que 0.002 in. substitua o parafuso.
The tie bolt free-length must not be more than the recorded free-length by more than 0.002 in. Replace the turbine tie bolt if the free-length is more than the recorded free-length plus 0.002 in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	110
	Pag.
1011-1012
1.G.(4)
	Executar os passos (o) e (p)
Perform steps (o) and (p)
(p) Torquear a porca do parafuso tirante (72-51-00-01-145) o suficiente para obter uma elongação de 0.012 - 0.013 in. no parafuso tirante (72-51-00-01-150). Certifique que o torque não seja maior que 420 lb.in.
Tighten the turbine tie bolt spanner nut sufficient to get 0.012-0.013 in. (0.30-0.33 mm) turbine tie bolt elongation from the last free-length measurement. Make sure the torque is not more than 420 lb-in. (47.5 Nm).
Elongação / Elongation (     ) in.	Torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	120
	Pag. 1012
1.G.(4)
	Executar os passos (q) até (w).
Perform steps (q) to (w)
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.
Measure across the shoulders and make sure the gas producer turbine rotor assembly curvic coupling is engaged. Record the measurement and compare this with the measurement recorded during the initial assembly. Make sure the difference in the measurement is not more than or less than 0.003 in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	Operação Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
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	130
	Pag.
1012-1013
1.G.(5)
	SUBTASK 72-50-00-430-005
	
	

	
	
	Montar o rotor da geradora de gases no suporte da turbina de gases, o suporte da turbina de força, a tampa e todas as peças com o rolamento #7 e o rolamento #8 instalado (sem a NGV de 1º estágio instalada).
Do the assembly of the gas producer turbine rotor assembly in the gas producer turbine support assembly, and the power turbine support and cover assembly and related parts with the No. 7 main roller bearing and No. 8 main ball bearing installed (without the 1st-stage turbine nozzle assembly installed).
Executar os passos (a) até (i).
Perform steps (a) to (i)
(a) Certifique que a folga na ponta das palhetas do disco de 2º estagio estejam com 0.010 in. 
Make sure the 2nd-stage tip clearance is 0.010 in. (0.25 mm) with the gas producer turbine rotor centerline vertical and the 2nd-stage turbine wheel shaft up.
Folga encontrada / Measured clearance (     ) in.
(d) Certifique que a folga na ponta das palhetas do disco de 1º estagio estejam com 0.012 in. 
Make sure the 1st-stage tip clearance is 0.012 in. (0.30 mm) with the gas producer turbine rotor centerline vertical and the 1st-stage turbine wheel shaft up.
Folga encontrada / Measured clearance (     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	140
	Pag.
1013-1014
1.G.(6)
	SUBTASK 72-50-00-430-006
	
	

	
	
	Faça a montagem do rotor da turbina de potência (Inicial sem a NGV de 4º estágio instalada).
Do the assembly of the power turbine rotor assembly (initial assembly without the 4th-stage turbine nozzle assembly installed).
Executar os passos (a) até (e).
Perform steps (a) to (e)
(c) Torquear a porca interna para 25-30 lb.ft (Ref. TASK 70-01-04-900-801). 
Torque the inner coupling nut (LH thread) to 25-30 lb-ft. (34-41 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.ft.
(e) Certifique que o balanceamento dinâmico do rotor está em 1.44 mg. m. 
Make sure the dynamic balance of the rotor is 1.44 mg. m
Inicial LH (     ) mg. m 		RH (     ) mg. m.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	150
	Pag. 1014
1.G.(6)
	(f) Balancear o power turbine rotor (72-57-00-01-50) da seguinte maneira (Ref. Fig. 1020).
If necessary, do the dynamic balance of the power turbine rotor assembly as follows
Executar os passos (1) até (4).
Perform steps (1) to (4)
Final LH (     ) mg. m 		RH (     ) mg. m
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	




	Operação Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
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	160
	Pag. 1014
1.G.(6)
	Executar os passos (g) até (k).
Perform steps (g) to (k)
(h) Medir o conjunto disco 3º estágio (72-57-00-01-85) e o disco de 4º estágio (72-57-00-01-65). Certifique que os acoplamentos curvos estão acoplados. Registrar a dimensão (     ) in.
Measure across the 3rd-stage wheel and 4th-stage wheel rims. Make sure the curvic coupling is engaged. Record this measurement.
(i) Certifique que a dimensão encontrada com os acoplamentos curvos acoplados corretamente não está maior que 2.423 in. (Ref. Fig. 1020).
Make sure the measurement with the curvic couplings engaged correctly and is not more than 2.423 in. (61.54 mm)
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	170
	Pag. 1015
1.G.(7)
	SUBTASK 72-50-00-430-007
	
	

	
	
	Montar o conjunto rotor da turbina de potência (72-57-00-01-50) (final com a NGV de 4º estágio instalada).
Do the assembly of the power turbine rotor assembly (72-57-00-01-50) (final build with the 4th-stage turbine nozzle assembly installed).

Executar os passos (a) até (e).
Perform steps (a) to (e)
	
	

	180
	
	(f) Torquear a porca interna (72-57-00-01-70) para 60-75 lb.ft para assentar os dentes curvos (Ref. TASK 70-57-00-01-70). 
Torque the inner coupling nut (LH thread) to 81-102 Nm to seat the curvic teeth

Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.ft.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	190
	
	(g) Soltar a porca interna (rosca esquerda) (72-57-00-01-70).
Loosen the inner coupling nut (LH thread)
(h) Torquear a porca interna para 25-30 lb.ft (Ref. TASK 70-01-04-900-801) (Ref. Fig. 1019). 
Use the wrench (6872477), clamp (6795988), and holder (6893361) to torque the inner coupling nut (LH thread) (72-57-00-01-70) to 25-30 lb-ft. (34-41 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.ft.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	200
	
	(i) Certifique que a medição do conjunto disco de 3º e 4º estágio mostra que os acoplamentos curvos estão acoplados (Ref. Fig. 1020).
Make sure the measurement across the 3rd- and 4th-stage wheel rims shows that the curvic coupling is engaged
(j) A nova medição não poderá variar acima de 0.003 in da última medição. 
The new measurement must not change from a larger or smaller value than 0.003 in. (0.08 mm) from the last measurement.
Dimensão encontrada / Dimension measured (     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	





	Operação Sequence
	Referência
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	Procedimentos / Tolerâncias
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	210
	Pag. 1016
1.G.(7)
	Executar os passos (m) até (p).
Perform steps (m) to (p)
(m) Aquecer o Eixo Externo da Turbina de Potência (72-57-00-01-55) para 177 - 288ºC. Temperatura / Temperature (     ) ºC.
Apply heat to the power turbine outer shaft to 350-550°F (177-288°C)
(p) Torquear a Porca Externa (72-57-00-01-60) para 105 - 110 lb.ft. Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.ft.
Use the holders to torque the outer coupling nut to 105-110 lb-ft. (142-149 Nm)
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	220
	
	Executar os passos (q) até (s).
Perform steps (q) to (s)
(q) Usar o dispositivo (2306303) para fazer um teste de pressão no diâmetro do Eixo interno (72-57-00-01-95) com o Eixo Externo da turbina de Potência (72-57-00-01-55) para verificar vazamentos. Aplicar uma pressão de ar de 15-20 psi (Ref. Fig 1020). Pressão aplicada / Applied pressure (     ) psi.
Use the fixture (23006303) to do the pressure test of the power turbine inner shaft (72-57-00-01-95) diameter to the power turbine outer shaft for leaks. Use air pressure from 15-20 psi (103-138 kPa)
(r) Nenhum vazamento é aceitável por 10 minutos.
Zero leakage allowed for 10 minutes.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	210
	Pag. 
1017-1018
1.G.(8)
	SUBTASK 72-50-00-430-008
	
	

	
	
	Montagem do conjunto Suporte da turbina de Geradora de Gases.
Do the assembly of the gas producer turbine support assembly.
Executar os passos (a) até (x).
Perform steps (a) to (x)
(o) Torquear os 5 parafusos (72-57-00-01-175) para 35 - 40 lb.in (Ref. TASK 70-01-04-900-801).
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
Torque the five bolts (72-51-00-01-175) to 35-40 lb-in. (4.0-4.5 Nm)
(x) Instalar e torquear os parafusos para 40 lb.in (Ref TASK 70-01-04-900-801).
Torque aplicado / Applied torque (     )  lb.in.
Install and torque the bolts to 40 lb-in. (4.5 Nm)
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	220
	Pag.
1018-1019
1.G.(9)
	SUBTASK 72-50-00-430-009
	
	

	
	
	Montagem do Suporte da Turbina de Potência.
Do the assembly of the power turbine support.
Executar os passos (a) até (j).
Perform steps (a) to (j)
	
	

	230
	Pag. 1020
1.G.(9)
	Executar os passos (k) até (q).
Perform steps (k) to (q)
(n) Torquear os 4 parafusos (72-51-00-01-25) e os 2 parafusos (72-51-00-01-30) para 200 - 220 lb.in. Soltar um parafuso por vez e torquear novamente para 100 - 120 lb.in. (Ref. TASK 70-01-04-900-801).
Torque the four bolts and the two bolts to 200-220 lb-in. (23-25 Nm), then loosen one bolt at a time and torque the bolts again to 100-120 lb-in. (11-14 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     )  lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	
Operação Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	240
	Pag.
1021-1022
1.G.(10)
	SUBTASK 72-50-00-430-010
	
	

	
	
	Montagem da Turbina
Do the assembly-up of the turbine.
Executar os passos (a) até o (t).
Perform steps (a) to (t)
	
	

	250
	Pag. 1023
1.G.(10)
	(u) Torquear as porcas (72-51-00-01-65) 180º uma da outra para 10-15 lb.in (Ref. TASK 70-01-04-900-801). 
Torque the self-locking nuts 180 degrees apart to 10-15 lb-in. (1.1-1.7 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	260
	
	(v) Torquear as 18 porcas (72-51-00-01-65) novamente para 20-30 lb.in (Ref. TASK 70-01-04-900-801).
Torque the 18 self-locking nuts again to 20-30 lb-in. (2.3-3.4 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (_______) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	270
	
	Executar os passos (w) e (x).
Perform steps (w) to (x)
(w) Quando parafusos de cabeça T (72-51-00-01-70 e 72-51-00-01-75) são usados, torquear as 21 porcas (72-51-00-01-65) para 35 - 40 lb.in, mais o torque de arrasto (Ref. TASK 70-01-04-900-801). 
When tee-head bolts and are used, torque the 21 self-locking nuts to 35-40 lb-in. (4.0-4.5 Nm) plus prevailing torque
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	280
	Pag.
1023-1024
1.G.(10)
	Executar os passos (y) e (z).
Perform steps (y) to (z)
(y) Instalar o injetor de óleo (72-50-00-05-15) no suporte da Turbina de Potência.
Install the power turbine support pressure oil nozzle in the power turbine support and cover assembly as follows
(y).6 Instalar e torquear os 2 parafusos para 35-40 lb.in.
Install and torque the two bolts to 35-40 lb-in. (4.0-4.5 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	290
	Pag. 1024
1.G.(10)
	Executar os passos (aa) até (ad).
Perform steps (aa) to (ad)

(ac) Usar a chave (6795588), chave e fixador (6795644) para torquear a Porca de Flange trava especial (72-57-00-01-145) para 150 - 175 lb.in (Ref. TASK 70-01-04-900-801) (Ref. Fig.1024). Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
Use the wrench (6795588) and wrench and holder (6795644) to torque the special lock flange spanner nut (72-57-00-01-145) to 150-175 lb-in. (17-20 Nm)
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	300
	Pag. 1025
1.G.(10)
	Executar os passos (ae) até (ah).
Perform steps (ae) to (ah)
	
	

	Operação
Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	310
	Pag. 1025
1.G.(10)
	(ai) Certifique que a sump nut (72-57-00-01-150) está totalmente encostada na placa de retenção do rolamento (72-57-00-01-170) da seguinte maneira:
Make sure the gas producer turbine bearing support sump nut (sump nut) is fully against the gas producer thrust bearing retaining plate as follows:
Executar os passos (1) até (7).
Perform steps (1) to (7)
(5) Torquear a sump nut para 40 - 45 lb.ft.
Torque the sump nut to 40-45 lb-ft (54-61 Nm). Make sure the sump nut is fully against the gas producer thrust bearing retaining plate.
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.ft.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	320
	Pag. 1026
1.G.(10)
	Executar os passos (aj) e (ak).
Perform steps (aj) and (ak)
	
	

	310
	Pag. 1026
1.G.(10)
	(al) Determinar o curso total do rotor da geradora de gases (72-51-00-01-115) (Ref. fig. 1026). O mínimo de curso total é 0.060 in. Se o curso total estiver menos que 0.060 in, checar a montagem para certificar que a instalação dos rotores e NGV's estão corretos.
Find the gas producer turbine rotor travel as follows
Executar os passos (1) até (7).
Perform steps (1) to (7)
X (     ) in – Y (     ) in = Z (     ) in
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	320
	Pag. 1027
1.G.(10)
	Executar os passos (am) até (ar).
Perform steps (am) to (ar)
(ar) Torquear a porca traseira da geradora de gases (72-57-00-01-175) para 150 - 175 lb.in. (ref. TASK 70-01-04-900-801). 
Torque the gas producer aft turbine spanner nut (LH thread) to 150-175 lb-in.
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	330
	Pag. 1027
1.G.(10)
	Executar os passos (as) até (az).
Perform steps (as) to (az)
(au) Calcular as folgas dianteira e traseira do rotor da geradora de gases da seguinte maneira:
Calculate the gas producer turbine rotor forward and aft running clearances with the formulas that follow

X (     ) - Y (     ) = Z (     ) in.
AA (     ) - Y (     ) = BB (     ) in.
Z (     ) - BB (     ) = CC (     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	340
	Pag. 1028
1.G.(10)
	Executar os passos (ba) até (bj).
Perform steps (ba) to (bj)
	
	

	Operação
Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	350
	Pag. 1029
1.G.(10)
	Executar os passos (bk) até (bm).
Perform steps (bk) to (bm)
(bl) Torquear a sump nut até a marca de indexação estar alinhada (Ref. TASK 70-01-04-900-801).
Torque the sump nut until it is installed correctly, and the white reference index marks are aligned
(bm) O Torque para alinhar as marcas de indexação não pode ser menos que 40 lb.ft ou maior que 100 lb.ft, caso contrário desmontar e instalar um novo vedador E-ring metálico (72-57-00-01-160).
If the torque necessary to align the index marks is less than 40 lb-ft. (54 Nm) or more than 100 lb-ft. (136 Nm), disassemble and install a new metallic E-ring seal.
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.ft.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	360
	
	(bn) Usar o dispositivo (6872162) para fazer um teste de vazamento na tampa do rolamento da geradora de gases (72-57-00-01-150). Certifique se que o vedador E-ring metálico está corretamente instalado (Ref. Fig. 1028).
Use the test fixture (6872162) to do the leakage test of the gas producer turbine bearing sump assembly (72-57-00-01-150). Make sure the metallic E-ring seal (72-57-00-01-160) installation and crush is correct
Executar os passos (1) até (7).
Perform steps (1) to (7)
	
	

	370
	Pag.
1029-1030
[bookmark: __DdeLink__7484_2344950436]1.G.(10)
	Executar os passos (bo) até (br).
Perform steps (bo) to (br)
	
	

	380
	Pag. 1030
1.G.(10)
	(bs) Faça os passos seguintes para determinar a folga necessária entre o conjunto rolamento #5 (72-50-00-15-45) e vedador sanfonado (72-57-00-01-115) (Ref. Fig. 1030).
Do the steps that follow to find the clearance necessary to give 0.000-0.005 in. (0.00-0.13 mm) loose assembled No. 5 bearing and oil bellows seal end clearance

Executar os passos (1) Até (4).
Perform steps (1) to (4)
1 Medir a cavidade do Vedador e Rolamento DIM LL (     ) in.;
Measure the seal and bearing cavity (DIM LL) of the turbine and exhaust collector support (72-75-00-01-05) and record the measurement.
2.a Medir o anel de retenção DIM MM (     ) in.;
Internal retaining ring
2.b Medir o rolamento #5 DIM NN (     ) in.;
No. 5 main ball bearing
2.c Medir a placa de tração DIM PP (     ) in.;
Thrust plate
2.d Medir o Vedador Sanfonado DIM QQ (     ) in;
Oil bellows seal assembly
2.e Medir a Placa de Tração Traseira DIM RR (     ) in.
Thrust plate (rear)
3 LL (     ) - [MM (     ) + NN (     ) + PP (     ) + QQ (     ) + RR (     )]       + Arruela / flat washer (     ) = DIM SS (     ) in. / Limite 0.0000 - 0.0005in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	




	Operação
Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	390
	Pag.
1030-1031
1.G.(10)
	(bt) Instalar a Placa de Tração (72-57-00-01-120) e o Vedador Sanfonado (72-57-00-01-115) no Coletor de Exaustão (72-57-00-01-05).
Install the thrust plate and oil bellows seal assembly in the turbine and exhaust collector support assembly as follows
Executar os passos (1) até (7).
Perform steps (1) to (7)
(3) Aquecer o Coletor de Exaustão para 110 - 132º C. Increase the temperature of the turbine and exhaust collector support to 230.0-270.0°F (110-132°C)
Temperatura aplicada / Applied temperature (     ) ºC;
(9) Aplicar uma carga estável de 40-50 lb, travar essa carga durante 15-35 segundos.
Apply a stable 40-50 lb (178-222 N) load. Hold the load for 15-35 seconds.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	400
	Pag. 1032
1.G.(10)
	Executar os passos (bu) até (cc).
Perform steps (bu) to (cc)
	
	

	410
	
	Execute os passos (cd) até (cg).
Perform steps (cd) to (cg)
(cd) Torquear as porcas (72-57-00-01-15) 180º uma da outra até 10 - 15 lb.in. Torque aplicado (     ) lb.in
Torque the self-locking nuts 180 degrees apart to 10-15 lb-in. (1.1-1.7 Nm)
(ce) Torquear as porcas novamente para 20 - 30 lb.in. Torque the nuts again to 20-30 lb-in. (2.3-3.4 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
(cf) Se parafusos de cabeça T foram utilizados, torquear los para 35 - 40 lb.in. + torque de arrasto (Ref. TASK 70-01-04-900-801). 
If tee-head bolts are used, torque to 35-40 lb-in. (4.0-4.5 Nm) plus prevailing torque
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	420
	Pag.
1032-1033
1.G.(10)
	(ch) Determinar o curso total do rotor de potência (72-57-00-01-50) (Ref. Fig. 1029).
Find the power turbine rotor (72-57-00-01-50) total travel as follows
Executar os passos (1) até (7).
Perform steps (1) to (7)
(3) Medir a dimensão DIM EE (     ) in.
Use a depth micrometer to record the measurement at this point (DIM EE)
(5) Medir a dimensão DIM DD (     ) in.
Use a depth micrometer to record the measurement at this point (DIM DD)
(6) Determinar a DIM FF ► DD (     ) - EE (     ) = FF (     ) in. Limite minimo 0.095 in.
The difference between the forward and aft bump points (DIM DD minus DIM EE) is equal to the total travel (DIM FF). The minimum total travel is 0.095 in. (2.41 mm). If the total travel (DIM FF) is less than 0.095 in. (2.41 mm), make sure the power turbine rotor and nozzles on the assembly are installed correctly.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	




	Operação
Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	430
	Pag.
1034
1.G.(10)
	Executar os passos (ci) até (co).
Perform steps (ci) to (co)
(co) Usar a chave (6795985), chave e fixador (6795984) para torquear a Porca de Flange trava especial (72-50-00-15-50) para 250 - 300 lb.in (Ref. TASK 70-01-04-900-801) (Ref. Fig.1024). 
Use the wrench (6795985) and the holder (6795984) to torque the special lock flange spanner nut to 250-300 lb-in. (28-34 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	440
	Pag. 1034
1.G.(10)
	Executar os passos (cp) até (cs).
Perform steps (cp) to (cs)
(cr) Calcular a folgas dianteira e traseira do rotor de potência (Ref. Fig. 1029).
Calculate the power turbine rotor assembly forward and aft running clearances with the formulas that follow

DD (     ) - EE (     ) = FF (     ) in.
GG (     ) - EE (     ) = HH (     ) in.
FF (     ) - HH (     ) = JJ (     ) in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	450
	
	Executar os passos (ct) até (da).
Perform steps (ct) to (da)
(cy) Torquear os pinos de posicionamento do escudo de chamas 1º estágio para 100 - 150 lb.in. 
Torque the two positioning plugs to 100-150 lb-in. (11-17 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	460
	Pag. 1035
1.G.(10)
	(db) Instalar a Parede de Fogo Vertical (72-50-00-15-05) da seguinte maneira:
Install the vertical turbine firewall shield assembly as follows
Executar os passos (1) até (3).
Perform steps (1) to (3)
(3) Torquear os 2 parafusos (72-50-00-15-10) para 37 - 42 lb.in. 
Torque the two self-locking nuts to 37-42 lb-in. (4.2-4.7 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	
470
	OMM
72-40-50
Pag. 402
I.(1)
	SUBTASK 72-40-50-420-001
	
	

	
	
	Instalar o Tubo de Chamas.
Install the combustion liner assembly.
(a) Remover os protetores de sujeira da abertura.
Remove the dust cap from the open connection.
(b) Montar o tubo de Chamas (2) sobre o Escudo de Chamas de 1º estágio (1) com o encaixe da Vela de Ignição na posição 9 horas olhando de trás para frente do motor.
Put the combustion liner (2) over the 1st-stage turbine nozzle shield (1) with the spark igniter port at the nine o'clock position aft looking forward.
	
	

	Operação
Sequence
	Referência
Reference
	Procedimentos / Tolerâncias
Procedures / Serviceable Limits
	Montado
Assembly by
	Inspecionado
Inspected by

	480
	OMM
72-40-30
Pag. 402
I.(1)
	SUBTASK 72-40-30-420-001
	
	

	
	
	Instalar a Câmara de Combustão Externa.
Install the outer combustion case assembly (case assembly)
Executar os passos (a) até (i).
Perform steps (a) to (i)
(e) Torquear as porcas (7) para 35 - 40 lb.in (Ref. TASK 70-00-00-910-801). 
Install 23 Tee-head bolts (2) and the 23 nuts (7) that attach the case assembly (8) to the gas producer turbine case (3) at positions 1 thru 7 and 9 thru 24. Use a torque wrench and torque the nuts (7) to 35-40 in-lb. (4.0-4.5 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
(f) Torquear as porcas (5) para 35 - 40 lb.in (Ref. TASK 70-00-00-910-801). 
Install the Tee-head bolt (1) and the nut (5) that attach the bracket (6) at position 8 on the case assembly (8). Use a torque wrench and torque the nut (5) to 35-40 in-lb. (4.0-4.5 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	490
	OMM
72-40-33
Pag. 402
I.(1)
	SUBTASK 72-40-33-420-001
	
	

	
	
	Instalar o conjunto de Válvulas Dreno.
Install the burner-drain valve assembly (valve assembly)
Executar os passos (a) até (g).
Perform steps (a) to (g)
(e) 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.), 
Install the valve assembly (3) in the outer combustion case (1). Use a torque wrench and torque the valve assembly (3) to 120-140 in-lb. (13.6-15.8 Nm)
Torque aplicado / Applied torque (     ) lb.in.
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
	
	

	500
	OMM
77-21-10
Pag. 402
I.(1)
	SUBTASK 77-21-10-420-001
	
	

	
	
	Instalar o Conjunto de Termoelementos.
Install the measured gas temperature thermocouple (thermocouple) assembly.
Execute os passos (a) até (o).
Perform steps (a) to (o)
	
	

	
	
	Item
	Tarefa 
Task
	Limite torque 
Torque limit
	Torque aplicado 
Applied torque
	
	

	
	
	1.(b)
	Torquear / Apply Torque
	35 - 40 lb.in.
	(     ) lb.in
	
	

	
	
	1.(e)
	Torquear / Apply Torque
	30 - 40 lb.in.
	(     ) lb.in
	
	

	
	
	1.(i)
	Torquear / Apply Torque
	18 - 22 lb.in.
	(     ) lb.in
	
	

	
	
	1.(l)
	Torquear / Apply Torque
	37 - 42 lb.in.
	(     ) lb.in
	
	

	
	
	1.(m)
	Torquear / Apply Torque
	37 - 42 lb.in.
	(     ) lb.in
	
	

	
	
	1.(n)
	Torquear / Apply Torque
	37 - 42 lb.in.
	(     ) lb.in
	
	

	
	
	NCC
	Data de Validade | Expiration Date
	
	

	
	
	     
	     /     /     
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