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SUBTASK . . .. .
72-50-00- | NOTA: Utilizar esse procedimento sempre que a CEB 72-1572 nao tiver sido
10 440-001 | completamente incorporada ao modulo, vide paragrafo - (1) (). | sxekkmkmmx | rorkmmmrnrrk
Pag.1001 NOTE: Do this procedure whenever the CEB 72-1572 has not been fully incorporated to the module,
’ according to paragraph — (1) (a)
1-G
Determinar os raios maximo e minimo dos espagadores.
Executar a etapa (1) (b) e (c).
Determine the maximum and minimum radii of the spacers.
SUBTASK Do step (1) (b) and (c).
72-50-00- NCC Validade / Expiration date
20 440-001 _/_/_ _/_/_
Pag.1002
1-G Estagio Dimensdo “B” Max. Min.
Stage Dimension “B” Max. Min
Espacador 12/22 Spacer 1/2 ” ”
Espagador 22/32 Spacer 2/3 ” ”
Espacgador 32/42 Spacer 3/4 ” ”
Efetuar a montagem das “vanes” (montagem falsa) para medicdo dos raios na
area dos vedadores.
Marcar as posigoes das “vanes” em relagao as carcagas para manter a mesma
montagem do conjunto na instalag¢ao final no médulo.
Executar etapa 1l (d)de 1 até9,
SUBTASK 7 Use o DIA A da carcaga do suporte de rolamento da turbina traseira
7:‘;(5)002(1)' para ajustar o conjunto de maneira em que o DIA L e DIA A fiquem
30 oot 1002 dentro de 0.001 in. de FIR. (Ver figura 1002 / 72-50-00-990-802). | —/—/— | —/—/—
& FIR ajustado: ( )in.
1-G
Do the assemble of the vanes (dummy building) to measure the radius in the seals area.
Mark the vane positions in relation to the cases to maintain the same assemble of the assembly during
the final installation of the module.
Do step 1(d) from 1 to 9.
7 Use the rear turbine bearing support cage, DIA A to adjust the assembly so that DIA L and
DIA A are within 0.001 in. FIR. (See fig. 1002 / 72-50-00-990-802). Adjusted FIR:
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Mega e anote os raios maximos e minimos dos vedadores internos das vanes de
29, 32 e 42 estagio.
Executar a etapa (1) (d) 10.
Measure and record the minimum and maximum radii of the second-, third- and fourth-stage vanes
inner band seals.
SUBTASK | Dostep (1) (d) 10.
72-50-00- NCC Validade / Expiration date
40 440-001 A A
Pag.1002
1-G
Estagio Dimensdo “A” / Dimension “A”
Stage Max. Min.
Vanes 22 " "
Vanes 32 " "
Vanes 42 " "
Determinar a folga minima entre espagadores e vanes subtraindo do valor
obtido como raio minimo das vanes o valor obtido como raio maximo dos
espacadores para cada estagio e registrar.
Executar a etapa (1) (d) de 10 até 13
Determine the minimum clearance between the spacers and vanes subctrating the spacer maximum
radius recorded in 1.G.(1)(c)3 from the minimum inner band radius for each stage and record.
Do step (1) (d) from 10 to 13.
Limite
L. L . Folga obtida min. Ok para
SUBTASK Es.taglo { Stfgf E;t.aglo /..St(i?;,, (“A” - “B”) Aceitavel montagem?
72-50-00- i mensa0 o Clearance Min. Good for
50 440-001 bimension “A imension found. Acceptable | assemble? L oy
Pag.1002 limit.
1-G Vanes 22 Esp. 12/2¢
Rgno mlp. Raio max. » 0.056”
Min. radius. Spacer 1/2
Max radius.
Vanes 32 Esp. 22/3¢
Ralo mlp. Raio max. » 0.058”
Min. radius. Spacer 2/3
Max radius.
Vanes 42 Esp. 32/4¢
Rglo mlp. Raio max. ” 0.063”
Min. radius. Spacer 3/4
Max radius.
Caso seja necessario usinar as vanes para obter a folga minima, atentar para as
SUBTASK | restri¢oes descritas na etapa 1 (d) 14 e 15.
72-50-00- | Abrir OS para execug¢ao da usinagem.
60 440-001 | OS: ( ). J_J_ ]
Pag.1003 If necessary to machine vanes to obtain the minimum clearance, pay attention to the restrictions
1-G described in step 1 (d) 14 and 15.
Open W.O to machine execution.
W.O:
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