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COMPONENTE FABRICANTE

COMPONENT MANUFACTURER

Propeller Governor Woodward

IDENTIFICAGCAO | IDENTIFICATION

TITULO FICHA DE TESTE — PROPELLER GOVERNOR
TITLE TEST SHEET — PROPELLER GOVERNOR

PUBLICACAO REFERENCIA DATA REVISAO
PUBLICATION REFERENCE REVISION DATE

Operation Maintenance
Manual with IPL—33048

61-20-37 TLN 02650 (epubs Intranet) Rev. 10— Mar, 28/2013

Woodward Test Specifications ]
(TSP) — 7216

INICIAL

PN APLICAVEL
APPLICABLE PN

8210-112 / 8210-264

NOTA | NnoTE

Para instrugbes de como realizar ajustes (fluxo, velocidade, entre outros) para realizacdo dos testes e/ou caso
resultados estejam fora dos limites requeridos, consultar a TSP na respectiva pagina e se¢ao referida nessa ficha de

testes (coluna “item”).
For instructions on how to make adjustments (flow, speed, among others) to perform the tests and/or if results are outside the required limits,
consult the TSP on the respective page and section referred to in this test sheet (column “item”).
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EXECUTADO POR /

DATA
PERFORMED BY / DATE

PROCEDIMENTOS / TOLERANCIAS REGISTROS

PROCEDURES / TOLERANCES RECORDS

CHECK VALVE PRESSURE CHECK

a. Coloque a speed lever na posi¢ao maxima

b. Zere o RPM input

c. Zere apressao de entrada, e deixe a pressao da porta
de saida para a atmosfera

d. Adicione pressdo de éleo a porta de detecgdo de
torque negativo até a check valve crack se abrir A

Pressdo: | pressure:

3.1

/A pressao de abertura nao deve exceder 15 PSIG

a. Place the speed lever in maximum position

b. Zero the RPM input

c. Zero the inlet pressure, and leave the outlet port pressure to atmosphere
d. Add oil pressure to the negative torque detection port until the check
valve crack opens

Opening pressure should not exceed 15 PSIG
TOTAL LEAK CHECK

a. Coloque a alavanca de controle de velocidade no Fluxo: | Flow:
mdaximo com a bancada em zero RPM
Pressurize a porta de descarga com 200 +/- 20 PSIG
3.2 c. Com a entrada, a porta NTS e o retorno de vazamento
conctados a um dispositivo de medigad, verifique o
vazamenot apos o fluxo ser estabilizado.
RPM: Y S

0O vazamento ndo pode exceder 0,5 QTS/min

a. Set the speed control lever to maximum with the bench at zero RPM
b. Pressurize discharge port to 200 +/- 20 PSIG

c. With the inlet, NTS port, and leak return connected to a measuring
device, check leakage after flow is stabilized.

Leakage cannot exceed 0.5 QTS/min

RELIEF VALVE CHECK

a. Feche avalvula de descarga

b. Set a bancada em 3500 +/- 15 RPM com a alavanca de
33 controle na velocidade méaxima.

Pressdo de descarga: |
Discharge Pressure:

A pressdo de descarga deve ser 590 +/- 10 PSI

Y S

a. Close the discharge valve
b. Set the bench at 3500 +/- 15 RPM with the control lever at maximum speed.
Discharge pressure should be 590 +/- 10 PSI
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PUMP CAPACITY CHECK
a. Set a velocidade da bancada em 3500 +/- 15 RPM com a
alavanca de velocidade no maximo

b. Coloque a pressao de descarga em 150 +/- 5 PSIG

Fluxo: | Flow:
34

O fluxo de descarga deve ser no minimo 9 QTS/min

a.. Set the bench speed to 3500 +/- 15 RPM with the speed lever
at maximum

b. Set discharge pressure to 150 +/- 5 PSIG

Y S

The discharge flow must be at least 9 QTS/min
EXTERNAL LEAKAGE

Nenhum vazamento é permitido. / /

3.5

No leaks are allowed.

NTS PORT PRESSURE
Pressdo 1:
Coloque 3782 +/- 10 RPM na bancada de teste com 0 VDC Pressure 1:
aplicado e a pressdo de descarga em 150 +/- 10 PSIG.
/Abra o orificio 0.030 na linha NTS.

/A pressao deve ser de 375 PSIG no minimo
3.6
Place 3782 +/- 10 RPM on the test bench with 0 VDC applied
and the discharge pressure at 150 +/- 10 PSIG.

Open the 0.030 hole on the NTS line.

Pressure must be 375 PSIG minimum
100.75 PERCENT RPM ADJUSTMENT

RPM:
Com nenhuma tensdo aplicada, coloque a bancada em 3782

+/- 10 RPM. Regule o parafuso de ajuste da mola para obter|
3.7 1150 +/- 10 PSIG de pressao de descarga

With no voltage applied, set the bench to 3782 +/- 10 RPM.
Adjust spring adjustment screw to obtain 150 +/- 10 PSIG
discharge pressure
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94.9 PERCENT RPM ADJUSTMENT

RPM:
Regule a corrente em 10 +/- 0.10 mA DC, coloque a bancada
em 3782 +/- 10 RPM. Regule a velocidade para obter 150 +/-
10 PSIG de pressao de descarga

38 A velocidade deve ser menor gue 3568 RPM

Set the current to 10 +/- 0.10 mA DC, set the bench to 3782 +/-
10 RPM. Adjust speed to obtain 150 +/- 10 PSIG discharge
pressure

Speed must be less than 3568 RPM
STOP CHECK AT 100mA DC

Ajuste o sinal de corrente em 100 mA DC.
Ajuste a rotagao da bancada para obter 150 +/- PSIG.

39 |0 RPM deve ser maior que 3932 RPM.

Set the current signal to 100 mA DC.
Adjust bench rotation to obtain 150 +/- PSIG.

The RPM must be greater than 3932 RPM.
OVERSPEED (106.6%) RPM SPEED CHECK

IAjuste o sinal de corrente em -50 mA DC.

Ajuste a rotagdo da bancada para obter 150 +/- PSIG de
pressao de descarga.

3.10
O RPM deve ser maior que 3932 RPM.
Set the current signal to -50 mA DC.

Adjust bench rotation to obtain 150 +/- PSIG discharge
pressure.

'The RPM must be greater than 3932 RPM.
STOP CHECK AT -100 mA DC
/Ajuste o sinal de corrente em -100 mA DC.

Ajuste a rotagao da bancada para obter 150 +/- PSIG de
pressao de descarga.

311 |O RPM deve ser maior que 4044 RPM.
Set the current signal to -100 mA DC.

Adjust bench rotation to obtain 150 +/- PSIG discharge
pressure.

'The RPM must be greater than 4044 RPM.
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GAIN AND HYSTERESIS CHECK WITH CONSTANT] RPM (1):
CURRENT

Sem tensao, faga 0s seguintes testes: W

a. Reduza para 3500 RPM. A pressdao de éleo maximal
deve ser entre 580 — 600 PSIG

b. Vagarosamente aumente a velocidade até obter 220
+/- 5 PSIG. Registre o RPM (1). Diferenca entre RPM

c. Continue aumentando a velocidade até obter 50 +/- 2 (1) e RPM (2):
PSI de pressao de éleo. Registre 0 RPM (2)

d. Subtraia a velocidade encontrada em “c” da
encontrada em “b”. A diferenga deve estar entre 20 — RPM (3):
45 RPM

e. Vagarosamente diminua a rotagao até 200 +/- 5 PSIG

de éleo. Registre 0 RPM (3)

Subtraia a velocidade de “e” de “b”. A diferenga deve

estar em +/- 20 RPM.

Without voltage, perform the following tests:

3.12 f
: Diferenca entre RPM

(3) e RPM (1):

a. Reduce to 3500 RPM. Maximum oil pressure should be
between 580 — 600 PSIG

b. Slowly increase the speed until you get 220 +/- 5 PSIG,
Record the RPM (1).

c. Continue increasing speed until you get 50 +/- 2 PSI of oil
pressure. Record the RPM (2)

d. Subtract the speed found in “c” from that found in “b”. The
difference should be between 20 — 45 RPM

e. Slowly reduce the rpm to 200 +/- 5 PSIG of oil. Record the
RPM (3)

f. Subtract the speed of “e” from “b”. The difference should be
+/- 20 RPM.
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Com a bancada em 3782 RPM corrente 0 mA:

a. Vagarosamente aumente a corrente de 0 para 50 mA, e W
entao zere novamente. Disconecte as conexdes do motor ’
a fonte de forga. Ajuste a bancada para obter 150 +/-
PSIG de pressao de descarga. Registre 0 RPM (1).

b. Reconecte o motor de toque a fonte de corrente. )
Diminua a corrente para -50 mA eentdo aumente para 0. Diférenca entre RPM
Desconecte a fonte de corrente. (1) e RPM (2):
Ajuste a bancada para obter 150 +/- PSIG de pressao de
descarga. Registre o RPM (2)

c. Subtraia o RPM de “b” de “a”. A diferenga deve estar
com +/- 20 RPM

3.13

With the bench at 3782 RPM current 0 mA:
a. Slowly increase the current from 0 to 50 mA, and then reset it to zero.
Disconnect the engine connections from the power source. Adjust bench to
lobtain 150 +/- PSIG discharge pressure. Record the RPM (1).
bb. Reconnect the touch motor to the current source. Decrease the current to -
150 mA and then increase it to 0.
Disconnect the current source.
\Adjust bench to obtain 150 +/- PSIG discharge pressure. Record the RPM (2)
c. Subtract the RPM of “b” from “a”. The difference should be +/- 20 RPM
INTERNAL LEAKING
a. Coloque a tensdo em 0.
b. Ajuste a velocidade para obter 150 +/- 5 PSIG de
pressao de descarga com a valvula de descarga de fluxo

fechada. Vazamenot Interno:
Internal Leaking:

O vazamento interno nao deve ser maior que o especificado
na folha de testes

3.14 a. Set the voltage to 0.

b. Adjust speed to obtain 150 +/- 5 PSIG discharge pressure
with flow discharge valve closed.

Internal leakage must not be greater than specified in the test
sheet
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(5) Captador de Velocidade Eletromagnético
(posi¢oes das valvulas: 2 aberta. 1, 3, 4, 5, 6 fechadas). RPM bancada:

(5) Electro-magnetic Speed Pick-up Bench RPM:
(valve positions: 2 open. 1, 3, 4, 5, 6 closed).

a. Mantenha a bancada em 375+/-10 RPM.
b. Troque o contador de velocidade para o contador de RPM
Indicado Pelo Captador Magnético. Registre o RPM.

RPM indicado no
a. Keep the test bench at 3200 +/- 10 RPM captador:

b.  Switch the speed counter to the governor pick-up. Record the RPM RPM indicated on the / /
pickup:
Observagoes:
Remarks:
Aprovagao: Nome: Data: Assinatura:
Approval: Name: Date: Signature:
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