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157Fig.2-54 Cutoff Valve e Sleeve Assembly (FIG. 2-68, pag. 2-104; Ferramenta No. T25844)

3. CUTOFF VALVE (Ver Fig. 4-15 Para.3, Pag. 4-105)
(a) Vazamento
1. Cutoff Valve e Sleeve Assembly

Pressio P, Vazamento Maximo Permitido Resultado
. 50 cc/min. - ambas as portas de
100 psi saida combinada

21FIG.2-52 PRESSURE RELIEF VALVE (Fig. 2-65, Pag. 2-102; Ferramenta No. T25827)

2. PRESSURE RELIEF VALVE ( Ver Fig. 4-15, Para.2, Pag. 4-103)
(a) Vazamento

Pressao de Diferencia de Pressao Vazamento Maximo Resultado
entrada entrada - saida
como . .
requerido 500 psi 40 cc /min.
(b) Exigéncias de fluxo
Pressao de Diferencia de Pressao Fluxo Resultado
entrada entrada - saida
como _
requerido 580 psi min. 300 pph
como ,
requerido 830-870 psi 4000 pph

Note: Verificacdo de vazamento 5 vezes girando vdlvula 90 2 a cada cheque.
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163Fig.2-54 Upper Cutoff Sleeve e Stem Assembly (FIG. 2-67, pag. 2-103; Ferramenta No. T25851)

3. CUTOFF VALVE (Ver Fig. 4-15 Para.3b, Pag. 4-105)
(b) Upper Cutoff Sleeve e Stem Assembly

Pressio de Diferencial de Presado -
, Vazamento Maximo Resultado
entrada entrada - saida
como . .
requerido 500 psi 30 cc/min.

149Fig.2-54 Upper Cutoff Sleeve e Stem Assembly (FIG. 2-69, pag. 2-104; Ferramenta No. T25946)

3. CUTOFF VALVE (Ver Fig. 4-15 Para.3C, Pag. 4-105)
(C) Cutoff Valve Plug e Stem Assembly

Pressao de Diferencial de Pressio .
, Vazamento Maximo Resultado
entrada entrada - saida
como . .
requerido 125 psi 30 cc/min.

126Fig.2-51 Bypass Valve (FIG. 2-64, pag. 2-102; Ferramenta No. T26758)

4. BYPASS VALVE (Ver Fig. 4-15 Para.4, Pag. 4-105)
(a) Fluxo Requerido
1. Bypass Valve e Sleeve Assembly

Pressao P1 Maximo Fluxo na Port. Py Resultado

500 psi 120 pph

43Fig.2-55 Pressure Bellows

5. Pressure Bellows (Ver Fig. 4-15 Para.5, Pag. 4-105)

Descrigao Resultado

A altura da montagem deve estar dentro do fole 0,007 polegadas de altura sobre o
fole marcado com uma carga de 30 libras suspenso pelo fole. Este teste deve ser
realizado em uma camara de vacuo de 28 polegadas de mercurio absolutos.
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10FIG.2-54 PRESSURIZING VALVE (Fig.2-66,Pag. 2-103; Ferramenta No. T25758)

6. PRESSURIZING VALVE ( Ver Fig. 4-15, Para.6, Pag. 4-105)
(a) Vazamento

~ . Vazamento Combinado nas
Pressdo Aplicada - Porta Bypass Portas de entrada e saida Resultado
50+ 5 psi 2 cc /min.
(b) Exigéncias de fluxo
apticads || Fressio | ptil R
p Aplicada Resultado Saida - Phr Resultado
Porta Porta Safda Entrada e
Entrada Saida
50 psi 5 psi Max. 45-50
60 psi 5 psi Max. 55-60 50
90 psi | 20 psi Max. 70 - 90 350

Nota: Ajuste a mola para obter valor do fluxo especificado.

15Fig.2-55 Pressure Actuator

7. Pressure Actuator (Ver Fig. 4-15 Para.7, Pag. 4-105)

Descri¢ao Resultado

(a) Pressurizar a area do flange a volta da alavanca com o combustivel a 95
psigt 5
durante um periodo de 3 minutos. Remova os tampdes. Nao deve haver
vazamento
através das portas de drenagem.

23FIG.2-14 FRONT BODY ASSEMBLY (Fig.2-42 Pag. 2-57; Ferramenta No. T27259 e T25822)

8. GOVERNOR RESET SOLENOID (Ver Fig. 4-15 Para.8, Pag. 4-106)
(a) Teste de Vazamento para Graphitar Selo.
1. Fornecimento de combustivel a 100 psi para remover o ar front body. Nenhum fluxo de

6leo para rolamentos. (rolamentos pré-lubrificado)

Pressao de RPM Vazamento Maximo Pela Resiliadls
entrada Porta Dreno
50 psi 0 1 gota por minuto
50 psi 3000 1 gota por minuto
140 psi 0 1 gota por minuto
140 psi 3000 1 gota por minuto

Nota: 1. Controle de rotagdo em cada ponto de rpom durante pelo menos 3 min.
2. Se o vazamento é observado controlar a rotacdo por 5 min. com 100 psi aplicada a 3000 rpm.
3. Permitido rotagdo do front body por 10 minutos sem fornecimento de petrdleo, desde que o
rolamentos pré-lubrificados
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14FIG.2-51 SERVO PRESSURE REGULATING VALVE ASSEMBLY (Fig.2-63 Pag. 2-101; Ferramenta

No. T27885)

9. SERVO PRESSURE REGULATING VALVE ASSEMBLY (Ver Fig. 4-15 Para.9, Pag. 4-106)
(a) Vazamento.

s de Vazamento Maximo Verificar Vazamento RESULTADO
entrada
Fechar a Bleed e Back Pressure
. Valve.
600+5 psi 87 PPH Abra a Transfer Valve.
Aplicar a pressdo especificada

(b) Verifique Capacidade : Estabelecer e manter 30 + 2 psig pressao Po. A pressio diferencial
deve estar dentro
dos seguintes limites especificados:

Pressao

Fluxo de de Diferencia
Combustivel de Pressdo Verifique Vazamento RESULTADO
entrada
PPH PSIG PSI

Fechar a Transfer Valve.

Ajuste a Bypass e Back Pressure Valve para
fluxos especificados.

Ajuste a Bleed Valve para manter 30+2 psi
no Po Pressure.

O diferencial de pressdo (Back Pressure Po
Pressure) deve estar dentro do limites

400 + 50 150+5 | 85 - 97 |especificados.

Para Ajustar: remover ou adicionar shims
como requerido.

100+ 5 150+5 93 - 106

Fechar a Transfer Valve.

Ajuste a Bypass e Back Pressure Valve para
fluxos especificados.

Ajuste a Bleed Valve para manter 30+2 psi
no Po Pressure.

O diferencial de pressdo (Back Pressure Po
Pressure) deve estar dentro do limites
especificados.

Para Ajustar: remover ou adicionar shims
como requerido.

200+ 10 600+ 10 92 - 107
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8FIG.2-14 GOVERNO RESET SOLENOID (Fig.2-29/-30, Pag. 2-46; Ferramenta No. T27339 e

T25335)

10. GOVERNO RESET SOLENOID (Ver Fig. 4-15 Para.10, Pag. 4-107)
(a) Vazamento

Pressdo Diferencia de Pressao
de Observagoes Resultado

entrada - saida

entrada

100 PSI 3cc in 3min. Antes do teste de vazamento, aplicar 14-30
volts dc ciclar seco 10 vezes para garantir a

800 PSI 3cc in 3min. abertura e fechamento adequado da vdlvula.

(b) Teste Funcional
1. Energizar a bobina e ajuste reostato para 0,44 amperes.
2. Dezenergizar a bobina.
3. Aplicar 800 psi/min. de pressdo de combustivel na entrada da vdlvula e entdo re-energizar a
bobina. Vdlvula deve abrir sem hesitagdo.
Nota: Estes testes do subconjunto ndo sdo obrigatdrios. Eles sdo recomendados para minimizar as rejeicées
de calibragdo finais.
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