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ABREVIA ﬁ
ABREVIATION
‘Abréviation Fxplication en Anglais ! Explication en Frangais
 AGB Accessory GearBox la Boite de Commande d'Accessoire
ALF . Aft Looking Forwar Systeme de Poursuite d’Objectifs &
Verrouillage/ Poursuite Automatique.
AMM | | Aircraft M.a'i'nlenanc:e Manuel Manuel de Maintenance d"Avion .
APU - Auxiliary Power Unit Groupe Auxiliaire de Puissance
i ; | (UAD)
BITE Built In Test Equipement tquipment d'Essal Incorporg/
Controleur Integrd.
BSV 'l. Bﬁ:rncr_Sl:;ﬁing Valve 4
CCW v Conter Clock Wise _ Dans le Sens Contraire des Aiguilles |
d"une Montre
e Control Display Unit Boite d_e Commandc el d"Affichage
| CG Center of Gravity - Centre de Gravité ’
CW - ClockWise Dans le Scns des Ai guilles d’une
- Montre - _
DMS ' Debris Monitoring System  Systéme de Surveillance de Débris
| EAU X Engine accessory Unit Elément accessoire moteur -
| ECC + Eccentricity ] Excentricite o
EEC Electrnic Engine Control (ECU) Systeme de Régulation Electronique
Numeérique a Pleine Autorilé
EGT Exhaut Gas Temperater 'L'cmj:rémture de Sortie des Gaz de
- I"Echappement =
FAA . | Federal Aviation Adminisration | Bureau féderal de 1" Aéronautique.
| FADEC. . Full Authority Digital Electronic Systéme df:RéguJaﬁun klectronique
Control Numérique & Pleine Autorité du
— Moteur )
FIM Fault Isolation Manual Manuel d’Identification de Defaut
FIR E ligh't' Information Region Région d'Tnformation de Vol
KMV 7 Fuel Metering Valve Vanne de Dosage Carburant
HDV Heure De Vol Heure De Vol
MU Hydro Micanical Unit Dispositif de Régulation du Moteur.




ABREVIATION a
ILPC High Pressure Comprssor énmﬁr&éscur Haute Pression i
ir HPT High Pressure Turbine Turbine Haute Pression _
| HPTACC | High Pressure Turbine Active Contrale du Jeu Turbine Haute
: | Clearance Control Pression. = :

HPTN High Pressure Turbine Nozzle Stator de la Turbine Haute Pression

|

DG | Integrated Drive Generator Génératour d-’Enlan&ﬁdﬁt_Tﬁfég?ém_
I B | {radiateur)

1IGB Inlet Grear Box Boite a Engrenage d’Entrée

IPC [lustrated Parts Catalog —atalopue Tlustré des Piéces de

techange Avion
IMP Interplanetary Monitoring Platform Plate forme de Surveillance
| Interplanttaire

LPC Low pression Compressor T éaﬁ;lﬁ‘éf‘;!;t-‘ﬁifﬂ-jﬂ;ﬁ_e Pression
- | :

LPT - Low pression Turbine Turbine Basse Pression
"LPTACC Low Pressure Turbine Active | Contréle du Jeu Turbine Basse

Clearance Control Pression.

LPTN Low Pressure Turbine Nozzle ‘Stator de la Turbine Basse Pression
N1 | Actual Fan Speed Vitesse de Rotation de |’ Attelage

| | Bassc Pression.

. |

| |
N2 Actual Core Speed ' Vitesse de Rotation de | Attelage

- | Haute Pression

0D Outside Diameter | Diameétre Exténieur
PSI | Pound Persquare Inch
' 1BO Time Between Overhauls Interval Entrer Revision
'TGB Transfer GearBox Hoite de Renvoi d"Angle

VBY | Variable Bvpass Valve Vanne de Décharge. R

VSV | Variable Stator Valve Stator & Incidence/Calage Variable
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L atelier révision moteur le H400 (planl) est un grand hangar, il couvre une air de
9600m2.il posséde deux entrés A et B), cel atelier a pour objectif cssenticl la révision des
ateliers électncite, atelier équipements, atelier equilibrage statique et dynamique, magasin
technique, metrologie, chambre de développement, chambre claire, magasin outillage équipe,
atelier joints et roulements, atelier Gearbox (FPI), atelier peinture, arelier neftoyage chimique.
atelier d’inspection, atelier de nettoyage mécanique chaudronnerie, atelier de soudure, atelicr
de révision moteur JT8D, ainsi que |"atelier CF6, CFM36,

Le plafond de I"atelier H400 est occupé par des ponts roulants.

s 03 dirigeants.

= 16 ingénicurs.

* (4 conducteurs.

¢ (4 superviscurs.

¢ 2( meécaniciens niveau 1.
e 28 mécaniciens niveau 2.
¢ 12 mécaniciens miveau 3.

e |0 aides mécanicien.
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Vers la fin des annees1960, le marcheé des moteurs pour avions civils moyen courriers
s¢ préparait pour accueillir une nouvelle génération de moteurs, les turbo-souflanies a un
grand taux de dilution, qui ¢talent déja lancées et allaient équiper les nouveaux avions gros
porteurs, ce sont : le JT9D de Pratt & Whitney, le CF6-6 de Général Electric, et le RB211 de
Rolls Royce un peu plus tard

Or, a cetle époque, la SNECMA cherchait un partenaire pour la realisation de son
grand projet «le M56», un moteur de 10 tonnes 4 grand taux de dilution, un saut
technologique assurant 20 % de gain de consommation spécifique par rapport au JT8 qui
dominait le marché a cette époque, en plus il est moins bruyant, moins polluant et d’une
conception modulaire.

En 1971 SNECMA finit par ¢tablir un contrat de cooperation avec General Electric,
sur la base d’une nigourcuse égalite entre les deux partenaires. Le CFMS56 élanl né (mariage
CF comme Commercial Fan pour Général Electric et M56, numéro d’identification du projet
pour SNECMA). Le premier motcur fut mis au banc en Juin 1974, et la fihale commune
CFM International &tail crée dans la méme année.

Novembre 1979 le CFMS56-2C fiit certifié par la FAA et DGAC, et rentrait en service
commercial le 24 avril 1982 lorsque la Camacorps assurait la remotonsation des DC8 super
T0 sur toutes les avions de Delta Airlines, et ceux d’Umited Airline le 26 Mai de la méme
année. Clest la premiére [ois gu’un avion du transport a réaction commence une deuxicme

carriere (vie) apres le montage de nouveaux moteurs sur la méme cellule d'onigine.

Depuis, le CFM36 vole de succés en succés :
* Certification du CFM56-2C en 1979,
= Certification du CFM56-3 en Janvier 1984
o Certification du CFM56-35A en aoiil 1987,
» Certification du CFM56-5C en 1991
e Cerification du CFM56-38 en 1993;
» Certification du CFM56-7B en 1993

Page 2



Le moteur CFM356-7B destiné & équiper les avions BOEING 737/600/700/300/900
est un birotor, turbo-Fan a écoulement axial avec un taux de dilution élevé. 1l est Compose
de:

* [ a soufflante et le LPC qui sont entrainés par la LPT 4 4 dlages.

e Un seul etage de [TPT qui conduit e HPC & 9 élages.

= Une chambre de combustion annulaire.

= Un systéme de commande d'accessoires qui fournit fa puissance nécessaire 4
I'entrainement des accessoires d'avion montés sur le moteur (fig L 1), et
(fig. L. 2).

En plus de son réle pnimordial. Celui de donner une pousse importante a 1’avion pour
Son déplacement, il assure aussi la puissance aux systémes suivants
* FElectnique.
s Hydrauligue.
* Pneumatique.




—— FUEL PUMP
FEG Al TERNATOR

Fig. L. 1 ;: Vue Avant du Moteur CFM56-7B.

HGNITER PLUG
N1 SPEED SENSOR

HWPTACC VALVE

; - -:___ qh‘ /
AT 1& \ i
= ng:_; h ..

:‘-_-—-F'- g

BLIRNER
SELECTION ——
VALVE

LPTACC WVALVE ANTI LEAK VALVE EXCITERS

Fig. L. 2 : Vue Arriére du Moteur CFM56-7B.
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Modéle CFM356-78B
Poussée - 155[][1 a 27300 pounds
Diamétre 1.55m _
Poids du moteur a vide ) 5257 pound {2335]@)7
Masse de la nacelle compléte 3300 Kg_
-_La longueur 2,50 m
Le nombre de Mach 0.8
N1 max 104 % (5380 trin)
N2 max 105 % (15183tr/n)
Taux de Gmnpms;un 32
E&i[ d’air au décollape - 3BS Kgis _ .
Vitesse moyenne d’éjection des gaz o

(decollage)

Consommation specifique

0,59 K¢ du carburant /K g de poussée par heur

Générateur pneumatique

Tawx de dilution 556
Géncérateur électnque 90 KVA
Geénérateur hydraulique | 3000 Psi a 34 gallons/n

Limité a 3000 psi et 390 a4 440 { degres

Limite de démarrage de I'EGT

725°C

EGT max

950°C




[

!

Lr\ |

98.72 (2507)

105.50 {2618,70)

VIEW A

NOTE:
DIMENSIONS ARE TN INCHES WITH

Fig. 1. 3 : Dimension du Moteur CFM36-7B.

4.4
(1128,12)

41 (1040)—~]
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Le moteur est d'une conception modulaire,

principaux (fig. 1. 4) dont on va détailler dans le chapitre 111

Maduies Maior FAN and Boaster

[1 assemble :
» Soufflante et Compresseur Basse Pression;
o Llarbre N, etN;;
» Carénage de la Soufflante.

Compose de :
o HPC Rotor,
e HPC Stalor avant,
« HPC Stator ammiére;
¢ Tube 4 lamme;
e Carter inténcur de la chambre de combustion;
s HPT Stator;
¢ HPT Roior ;
e Premer Etage Stator de la LP'1.

AGR;
TGB.

L¥T3
Arbre de LPT (N,)
Carter d’échappement de LP1.

compos¢ de quatre

7L
-
g

modules
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Fig. I. 4 : Principaux Modules du Moteur CFM56-7H,
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On distingue cing stations acrodynamiques (fig. 1. 5), ot des capteurs et des sondes
sont placés -
s Station 0 ; air ambiant ;
e Station 12 : entrée Fan ;

* Station 25 ; tfempémature d'entrée HPC

¢ Station 30 : decharge HPC (pression sortic HPC) ;
* Station 49,5 : deuxiéme étage de la LPT.
Si le moteur est équipe du Kit de surveillance d’état optimale, on a plus de sondes aux
stations acrodynamigues suivanies
+ Station 25 admission du HPC ;
e Station 50 : decharge de la LPT.

L4 Y

TS S g, 19

AP

B ———

13-4 . i,:!i{ﬁ-r-.@‘"" 3 "“r { s ._
o i T ._ 5 F ) A .
; R 5 il

Fig. L. 5: Les Stations Aérodynamiques du Moteur CFMS56-TB.
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Le capotage constitue le carénage extérieur du moteurCFM536-TB (hig. 1 6),
il comprend:

= Capot d’Entree,
e Capot Fan ;
* Capol Reverse.

Ces derniers protégent le moteur et assurent d’autres fonctions importantes
= [Is forment le canal d’écoulement du {lux secondaire et sa tuyere.
s [Is comportent les dispositifs d’inversion de poussée par retournement du flux
secondaire.
sEntre les carters du moteur et leurs parois internes, ils forment des
compartiments isolés pour contenir puis évacuer des vapeurs ou des ¢eoulements
de carburant, d’huile, de fluide hydraulique qui pourraient s’accumuler dans la
nacelle en cas de fuite.
« ils contiennent les effets de 1"explosion ou d'une fuite éventuelle importante
d’une tuyauterie pneumatique.
» |Is sont capables de contenir un incendie éventucl pendant 15 minutes.

En plus les capots du CFM56-7B comportent de nombreuses portes de visite pour

faciliter les opérations d’entreticn quotidiennes.

g — b6 ACIESS RODR

———— R A TR CTCR PRF LD

‘ ‘ ‘ RELTTE i<
i A i ;

oLl (b BiN Dt TheasT SENES R by r1} arTrnz
FAFSOLEF BT IEr
MWTR

Fig. 6 : Le Capotage du Moteur CFM56-7B.
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C’est un systéme, utilisé essentiellement sur les avions de transport (fig. 1. 7), dont le
bt est de order une poussée ndgative, il permet de réduire considérablement les distances de
freinage et de roulage au sol et soulage I’action des freins.

Le principe consiste a introduire un obstacle dans le flux des gaz et dévier une partie
de I'écoulement vers ["avant, au moyen de grilles déviatrices.

Sur les moteurs double flux, I'inverseur de poussée peut se fawre sur les deux flux

(primaire el secondaire ) ou seulement sur le flux secondaire.

[]
BLOCKER DOOR. I|II
(HPEMIRG !
AOTUATHE
! . ACCESS DOOR 5}
BLOCKER DOOR ||
CrRAG LMK

TR DEACTIVATION PLENTS
{FOE FLHGHT DISRRTUH)

THRUET RCVERSER
OFENING ACTUATOR

T TRANSLATHG
SLEEMVE

FIRESENLE »

THRLST REVERSER

Fig. L. 7 : Les Inverseurs de Poussé.
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Le circmt d’alimentation en carburant a pour but d’amener le carburant
des réservoirs jusqu’aux injecteurs avec une pression suffisante pour obtenir
une borme pulvensation dans tous les cas de fonctionnement.

l.e carburant armmve des réservorrs d’avion vers le premier élage basse
pression de la pompe 4 carburant ou sa pression sera augmentée puis il quitte
cette demiere pour passer a travers le générateur d’entrainement intégre de
refroidissement 1"Huile/Carburant « IDG » et I’échangeur principale thermique
"Huile/Carburant .

Aprés avoir €t réchauffé, il passe par un filire ensuite par le deuxiéme
etage haute pression de la pompe ot 1] attemnt sa pression optimale.

En passant par le filtre le carburamt prend deux directions ; 'une
directement vers la HMU, passe par le doseur asservi FMV puis 1l va au
débitmétre et enfin aux injecteurs.

L’autre part va d’abord au servo carburant pour contréoler la temperature
du carburant, ensuite vers la HMU pour ¢laborer les pressions des
asservissements nécessaires a toutes les éléctro-hydrauliques servo vannes
V3V, VBV, HPTACC, LPTACC, BSV et TBV, (fig. 1. 8).
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ATRPLANE
SYSTEME

PUEL NOIZLE
FILTER

UNETACED
FUEL,
BOZILES

PUEL pUMP
ASEEMBLY \ FILTER

oy

SERYD WASH

HEFOY AN
%’ SOLENOID
1 THMD

N By
N SOLENDID
— SERVD FOEL VALYE TG SERV FUEL
KEATER
TZ 77 WETERED FUPL
]
I| "SR 35S 8 PUEL SUPRLY
EMGIME o1L] FOEL/OIL HIGH
HEAT PRESEURE T T BYPASS
ERBANGER MNP

Fig, L. 8 : Circuit Carburant du Moteur CFM56-7B.

C’est un Systéme dc régulation électronique (fig. L 9), le FADEC
permet  de gerer la totalite des fonctions de régulation tout en autorisant sur
les avions de la nouvelle génération, I'intégration de la gestion motrice & la
gestion générale de 'avion 11 est composée d’une téte pensante « EEC »_ le
ceeur « HMU » et tout un ensemble d’accessoire ainsi que des tuyauteries qui
assurent la liaison.  Avec une régulation entierement numérique, on obtient :

ses économies de carburant.

= [e meilleures performances.

= Une fiabilite accrue,

sReéduction de la charge de travail de I'équipage (régulation
electronique adaple automatiquement la poussée du réacteur aux

conditions du vol}.
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«Une maintenance plus aisée (détection et mémorisation des
pannes  /possibilité d’association avec un svstéme de
maintenance ),

5 ENcanE AR D
§ CONTROL :
TCENTIFTGA T I [
"'.HG . e — ]
EMGINE FIRE 4
EWITCHES
[ENGINE AMD FUHE |

MDA ATING =

FLEL CONTROL b

ORI

ELECTAROMIC
ENGINT

| TRA nasmu;ns_l_L -
| 1

o S ™ A
EMGINE SENSORE : THRLET
e . ¢ REVERSER

| EEC ALTERMATOR I DEDEL e
AN ANSEFRR BRI
1

z

ALTO-
ATHRL STHROTTLE 8
ErOinPUTESE

W

s

Fig. L 9 : Systéme FADEC du Moteur CFMS56-7B.

Afin d’atteindre son but ; Jubrifier les paliers moteur (roulement) et les
éléments tournants (engrenages), "huile de lubnification quitte le réservonr et
sera refoulee par une pompe de pression équipée d’une vanne anti-retour ou
elle sera répartie dans les paliers 4 lubrifier en passant par un filtre doté d'un
clapet by-pass.

Apres avoir lubntier les roulements des différents attelage et la prise du
mouvement « AGB et TGB ».

L’huile sera récupérée par les pompes de récuperation et filtrée, enfin elle

traverse "échangeur de chaleur pour se refroudir (fig. 1. 10).
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Fig. 1. 10 : Circuit de Graissage du Motear CFM56-7B.

Le moteur est supporte par deux paliers chacun comprend des
roulements {fig. 1.11). qui supportent soit les charges axiales et radiales
(roulements a billes), soit les charges axiales seulement (roulements a

billes). soit les charges radiales uniguement (roulements a galet)

1. Palier avant :
Il contient respectivement .
# U rouleineit 4 bille « 1R » |
e Unroulement 4 galet « 2R » :
#* Un roulement doubl¢ : un roulement a bille ¢t Pautre &
galet «3B.3R »
2. Palicr arricre :
11 contient
¢ LUnroulement a galet « 4R » |
s Unroulement a galet « 5R ».
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Fig. L. 11 : Paliers et Roulements du Moteur CFMS56-TE.
y Systemee o Ads
Le systeme d'ar (fig. I. 12) a pour role :
s Contriler le fomctionnement du moteur ;

= Eviter le pompage et la surpression.

Le systéme hydro-mécanique commandé par la HMU a pour réle de reduire
toutes les difficultés d’adaptation turbine- compresseur et il aide a éviter le pompage

sans oublier la stabilité des performances moteur.

Les dispositifs de contréle du jeux carter turbine 4 pour réle :
e Eviter |a perte de poussée ;
* La diminution sensible de la consommation spécifique |

s Augmenter la longévité du moteur,
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Fig. L. 12 : Circuit d’Air du Moteur CFMS6-7B.
= = Sl iRLIfEEREIN . A E'-"n'«.!.'-? 'I‘ P YA ':
L APU est unc source Electro-pneumatique utilisée seulement au sol
oL ASSuTeT |

Le démarrage du moteur en régime autonome:;

L]
=« La ventilation el la climatisation de 'avion avant démarrage;
* Alimenter en énergie électrique du réseau de bord avant démarrage.

L’air venant de la vanne de démarrage traverse le démarrcur & turbine

centrifuge en créant la rotation de ce dernier.
De cce fait la boite d*accessoire est actionnee par I'arbre du démarreur ainsi que

ce mouvement est transmis a la TGB puis a "arhre N2 qui fait tourner le HPC .
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En amivant & un régime de rotation de 45%, le démarreur est désactive
aulomatiquement et la vanne de démarrage se fermée (fig. 1 13).

ARPU SYSTEM
Ef
2
: = START
. - VALVE
s oo
L - |
d
ENGINE BTART SWITGHES (F5) A
¥ pEu2 \
BTARTER

Fig. L. 13 : circuwit de démarrage.

L allumage (fig. 1. 14) dont le cycle est del7 seconds, est assuré par un
circmt propre dont le réle est de -
e Provoquer I'inflammation du meélange air/ carburant dans la
chambre de combustion :
» Ewiter ’extinction moteur au cour de son fonctionnement.
Le circuit d*allumage est composé des dispositifs suivants:
¢ Deux Boites d’allumages identiques places en position 4 heurs, 5
heurs
¢ Deux bougies d allumage placées en position 3 heurs, 4 heurs;
* (iblage de liaison entre les bougies et les boites d’allumages.
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I1. 1. Buts et Objectifs de Ia Maintenance du CFM356-71 :
A partir des études de mamtenabilité la CFMI détermine les objectifs et principes de la
maintenance du CFM56-7B :

1. Objectifs de I'Utilisateur:
»  Poriormance;
s Sécurilé opérationnelle:
= Disponibilité maximale;
= Cofts les plus bas possibles.
2. Principes du Motoriste :
» Deécoupage modulaire
Habillage CBU et BFFE.:
o Visites perindigues:
o Programme de maintenance selon ctat.

1. 2. Réalisation de la Maintenance du Moteur CFM56-78 :

1. Maintenance Selon Etat (ON-CONDITION) :
s | ¢ moteur CFM36-7B cst entretenu en fonction du résultat des inspections
périodiques:
s Dusde TBO : pas de dépose pour révision systématigue programmees.
2. Inspections Périodigues ;
o Endoscopie.
3. Coneeption Modulaire :
= 4 Principaux modules,
e Meilleure Aexibilité entre Ics bases aériennes et Matelier de réparation
maodulaire.
4. Piéces i Limites de Vie :
® Trés limitées en nombre, elles dépendent de la sévérité des profils de vols.

1L.3. La Maintenabilité¢ du Moteur CKFMS56-7B:

e concept de maintenance intégrée développé par le constructeur CEMI et
résultant des ¢études de maintenabilité a été établi en suivant le principe de la
maintenance selon I’état appelé également maintenance « on condition ».

Ce principe a €té optimisé pour les deux axes d’entretien du matériel:

e en piste (en ligne).
e en atelier (en base de maintenance).
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I1. 3. 1. Entretien en Ligne :

Tablean 1 : Entretient En Ligne du moteur CFMS56-7B :

ENTRETIEN EN LIGNE

INSPECTION

L’INSPECTION

DAILY CHECK
{Quotidienne),

1) Veérification des parties visibles (constituants exiérieur du

moteur) en procedant les élapes suivantes
= {larter entré d’air.

= Aupbes Fan.

= Capolage moteur (vérification de sa fermeture).
= Tuyére,

= Lemat.

Absence de fuite.

contrdle au niveau du poste de pilotage : un check-list (liste
de vérification) est faite, qui vérifier principalement : le
circuit d’allumage, niveau d huile. .. |

WEEKLY CHECK
{Hebdomadaire)

2

)
)

vérification visuelle des constituants extérieurs du moteur.
Control au niveau du cockpit : consultation du CDU
(DMS, allumage...), s'il ¥ a un message de panne on
prociede action corrective.

Y1 A-CHECK
(Chaque 230 HDV).

Pl =t

Lad

et M

Inspection visuelle des constituant extéricur du moteur.
Vérifcation détaillée de I'entrée d’air et des ailettes Fan.
Interrogation du CDLUL, 71l v a un message de panne on

procéde. 'action corrective.
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LL. 3. 2. Entretien en Atelier (en Base de Maintenance).

Tablesu 2 ; Entretient En Base de Maintenance du moteur CEFMS56-7B :

ENTRETIEN EN BASE DE MAINTENANCE

INSPECTIONS L'INSPECTION

A-CHECK 1) Interrogation de BITE pour surveiller les débris magnétique

Chaque 500HDV. (DMS) proviennent de I'AGB et la TGB et les paliers (avant et
arriere).

2) Dépose et remplacement du filtre principal carburant.
3} Interrogation du CDU.

2A-CHECK 1} Inspection opérationnelle (BITE) pour controler 1'unité
Chaque 1000 HDV. d*accessoires moteurs (EALT).

2) Vérification détaillée du filtre de refoulement d"huile.
JA-CHECK Méme travaux effectuds lors de La
Chaque 1500 HDV. A - CHECK. _
4A - CHECK 1) Inspection operationnelle (BI1E) pour controler Iunité
Chaque 2000 HDV. d’aceessoires moteurs (EALT).

2) Inspection détaillée du filire de refoulement dhuile.
3) Inspection détaillée du filire de récupération d'huile.

5A_ CHECK Elle comporte les travaux effectues lors la
Chagque 2500 11DV A-CHECK.
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Tableau 3 : Entretient En Ligne du moteur CFMS6-7D :

ENRETIEN EN BASE DE MAINTENANCE (suit)

Chague 4000 HDY

INSPECTIONS L*INSPECTION
| 6A — CHECK 1) Contrdle détaillé des bougies d"allumage.

Chaque 3000 TIDV. | 2) Inspection des joints par feu (fire sal) du circuit reverse.

3) Inspection opérationnelle (BITE) afin de controler |'unite
d'accossoires moteurs (EALD.

4) Inspection détaillee du filtre de refoulement d’huile.
5) Contrdle détaillé du bouchon magnétique du démarreur.

7A - CHECK Flle comporte les travaux effectuds lors la

Chague 3300 HDV. A-CHECK.

8A -CHECK 1) Inspection opérationnelle (BITE) pour contréler " unite

d*accessoires moteurs (EA LD,
2) Controle détaillé du filtre de refoulement d huile.
3) Controle détaillé du filtre de récupération d huile.
4) Inspection visuelle du capot fan pour des conditions,

9A —CHECK
Chaque 2000 HDV

Elle comporte les travaux effectués lors la
A-CHECK.

10A -CHECK
(C-CHECK

0L

BLOCK)

Chagque 5000 HDV

inspection visuelle générale des collecleurs de drainage,
Inspection visuelle des brides de fixation de la AGDH/TGE.
Inspection visuelle des attachements de fixation avant du moteur.
Inspection visuelle des attachements de fixation arriére du moteur.
Inspection visuelle des bielles de poussée.

Inspection horoscopigue des les aileltes compresseur haute

1)
Z)
3)
4}
3)
0)
pression, les étages concernds sont :2.4, 6 ¢l 85 gtapes,
Inspection boroscopigue de la chambre de combustion.
8} Inspection boroscopigque de distributeur HPT.
9) Inspection boroscopique des ailettes HPT.

10y  Conirdle visuel des flancs d’attachement de la AGD et la TGB.
11y Contrdle déaillé des deux cibles des bougies.

12  Contriile visuel des joints labyrinthe.

13) Controle visuel de la surface interne de reverse.

14) Controle détaillé des roulements 4 billes de bielle de reverse,
153)  Contrdle opérationnel d*accessoire de blocage reverse.

16}  Inspection opérationnelle de I'indication reverse.

17)  Inspection visuelle des portiéres de blocage reverse.

18) Inspection opérationnelle (BITE) pour le contrile d'unité
daceessoines moteurs (CAUD.

19) Déposc et remplacement du filtre de distribution d’huile.

20)  Inspection détaillée de I'indication de colmatage [iltre de
refoulement d"huile.

21)  Dépose et remplacement du [iltre de récupération d huile.

7)
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I1. 4. L.a Recherche de Panne:

I1. 4. 1. Introduction :

La recherche de panne est une procédure de maintenance dont le but
est de déiecter la panne et son €élimination.

Aprés I'identification de la panne citée par le CDU au niveau du
Cockpit, le mécanicien suit la procédure de réparation qui est déterminé dans
le manuel de recherche de panne FIM.

11. 4. 2. Les Manuels Utilises.
Les différents manuels utilisés sont :
e FIM:
 BITE.
« MML.
e AMM.

Ces manuels sont utilisés par I’ordinateur du bord du Cockpit « la
cabine du pilotage » que la correction se fait par I'intermédiaire du CDU en
code de panne.

11. 4. 3, Cas de Recherche de Panne :
Trois cas seront traités :
e |e pompage.
» Extinction moteur.
o EGT élevée.

Page 24



o

. Le Pompage :

L instabilité de fonctionnement du compresseur apparait lors de
la chute de débit d'air dans la veine du compresseur au dessous du
normal, ce qui débouche sur le phénoméne du pompage, qui agit
négativement sur le fonctionnement du motcur et diminue la pousse
générée par ce dernier.

Le pompage esl caractérisé par la vibration, le bruit, instabilité
des paramétres, €lévation de la température et chute de poussee.

Inspection visuelle de I’état général
du moteur, [’entré d’air et sortie NON |dépose réparation ou
des gaz d’'échappement (T4). "|Moteur »ou remplacement
Est ce qu’il y'a pas des degats I de I’élément ci
Apparents ? ¢est nécessaire.
Oul 1 i)
Faire une Inspection visuelle des PASSAGE
Verins de commande d’accessoires :  [NoNichangement | AU
VSV, VBV. du vérin. BANC
est-ce que les vérins sont en bon état ? D’ AISSE
-
OUTl ¥
Faire une inspection boroscopique réparation ou
du LPC, LPC, HP’C et la LPC NON | dépose ou remplacement
Es que I’'inspection boroscopique * moteur de I’élément ci
ne décéle pas d*anomalic ? C’cst nécessaire.
DUTl
[nterroger la ECU sur quelque sulvre les instructions
Codes. de |'action corrective
_. .
Est-ce que les messages comme elle est donné
sont allichés ? dans le message.

b

Remplacer "'HMU —
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2. Extinetion Moteur @

[L’extinction moleur esl une panne caractérisée par la chute de
nombre de tour, chute de poussée, chute de température et I’arrét du

débit.

Inspection visuelle

de I"entré et sortie
moteur. Est coqu'il y'a
des dégats apparents 7

oul

4

NON l

Appliquer le test BITE
sur les accessoires
de commande du systéme:
= FEE(.
= HMU (FMV).

Reéparation
ou remplacement

de I'élément si

s1 ¢’est nécessaire.

l

Y

Confirmation
de la réparation

a |"aide d’un test.

NON l

Inspection du carburant
si il n’est pas mélangé
avec de |'cau.

NON l

Inspection des filtres

Remplacement
_| de I"accessoire,
ou réparation

si ¢’est possible.

Confirmation

.| de la réparation

a aide d'un test.

NON 1

Inspection des pompes

NDNl-

Inspection d’échangeur
de chaleur

010]| Evacuer ’eau confirmation
: * de la réparation
a laide d'un test .
OUI | remplacement confirmation
» des Oltres * de la réparation
a laide d’un test.
OUl | remplacement confirmation
* des pompes de la réparation
d laide d’un test.
OUI | remplacement confirmation
* d’échangeurs — de la réparation

a laide d’un test.
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3. EGT ELEVEE >950C°:
Une [oie le mécanicien obtient le CRM par le pilote, il consulte
le CDU pour le code de la panne et éventuellement élaboration du

FIM.

T

s

Cette panne est caractérisée par I'affichage de la température
¢levée au niveau du cockpit.

INDICATION EGT ELEVEE
=950C°

Inspection boroscopie du :
« HPT
o LPT

WNON

réparation ou remplacement par
Jun nouveau élément si ¢est

» HPC
« (C
« [LESINJECTEUR

oul

¥

Inspection exierne du moteur

NON

Inécessaire.

remplacement par une nouvelle

(La tuyauterie est détériorée)

Oul

Inspection des sondes

NON

tuyauterie.

remplacement des sondes
de température

de température a la sortie
de la turbine

OoulL

b

[nspection de la HMU

NON

k

remplacement de la HMU

OUIT i

Faire un test [inal
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HL 1. Introduction ;

Le but de notre theése est do faire une étude descriptive el la maintenance des systémes
modulaire du moteur CFMS 7B, pour assurer cels on 4 prit l'exemple d'une apbe hors
tolérance découverte lors ¢ “une inspection boroscopique au niveau du HPC.

On commeneera par une description de chague module puis on donnera la procédure
de désassemblage duy moteur, la maintenance corrective, puis on déterminera celle de

LINIPOT.

1L 2. Description Géndérale des Madules du Moteur CFM56-7B -
Le moteur se compose de 4 modules principaux (fig, 111 1):
*  Major [an,

= Major Care.
* LPT Mujor.
- AGD,
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[11, 2. 1. Le Module Major Fan :
Le module major fan (fig. 1. 2) et ([ig. 1L 3) est compose de:

FAN FRAME

FAK O — I

BOBSTER STATOR — | VERIABLE
LITED WALYS ——

ACTUATOR

FAN aRM RSTER AOTRA _| |

Ly}

SR |
'I"-'l'—-L_-I
]

Mol BEARING SUPPORT —— !
Mo? BEARING SUPPOAT —
M3 BEARING I ET GEARROY —

Fig. TI1. 3 : Coupe du Module Major FAN,
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. Soufflante et compresseur hasse pression @

e sous module est composé dune soulflante a un simple étage
rotor et de trois étages de compresseur axial basse pression dont le
nombre  d’aubes de  chaque  ¢tage  sera  délerming
dans le tableau : 1TL 1. ainsi d’un porte-i-faux monté & larriére du
disque du compresseur basse pression.

Le sou module comporte les majeures parties suivantes :

e  (Cne d'entrer.
e Disque de la soulllante.
= Les ailettes de la soufflante.
Rotor du compresseur basse pression.
¢ Redresseur du compresscur basse pression (stator).

Tableau. 111. 1 : nombre d’aubes de chaque étage

du module Majeur FAN.
[ I’dage Nombre d’uubes
| |24 |
2 ' 74
3 78
4 - | 74

2. No. 1 et No. 2 supports rounlement :
Les roulements No.1 et Wo. 2 supporlent e compresscur basse
Pression,

3. Boite de vitesse d'admission (IGB) et roulement No.3 :
1'IGR cst localisée a Mintérieur du carter de la soultlante, et o5t
boulonné a la face avant de 12 eité vers I'avant de la bride arriére de
moyell.
La bofte de vitesse comien :
s Ln pignon conique horizontal.
¢ [In pignom conigue radial.
s |.enovau du moteur : le palier de butée (No. 3 roulement
a billes et a gallet).

4. Carter FAN:
Le carter fan entoure 24 ailettes fan rotor et stator celui ¢i a
pour dle de déterminer le ux secondaire qui va étre diriger par 12
brides appelé aussi OGV. Le carter intéricure de la soufflante a la
peripherique constitue 12 vannes de decharges ainsi de la IGB. Le
carter exterieur de la souftlante supporte 'AGE ot zes acecssoires,

Pape 31



ITI. 2. 2. Module Major Core:

Ce module cst constitué de : 9 étages rotor HPC, 6 érages de HPC
(Tableau, 1T, 2) stator avant a calage variable (1GV) et 3 étages de HPC stator
arriére |"ensemble est suivi d une chambre de combustion annulaire entourée
par un carter, ainsi d’une turbine haute pression a un seul étage suivie du
premicr ctage turbine basse pression (tig. 111 4).

COMBUSTION
ASSEMBLY

HIGH PRESSURE
GOMPALSEUH STATOR

sl _ kiGH PRESSURE
_——="" TURBINE AOTOR

HiG4 PRESSURE
COMPRESSOR ROTCR

Fig. 111. 4 : Composants du Module Majeur Core.
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1l existe 6 wous boroscopiyue sur le module
¢ 4 trous pour 'inspection boroscopique de la chambre de
combustion et distributeur HPT.
e 2 {rous pour I'inspection du rotor de la turbine haute
pression et celul du premier ¢tage de la wirbine basse
pression.

Tableau. I11. 2 : nombre d’aubes de chaque étage
du module Majeur Core.

'L lage Nombre d'aubes

1 _:_?-E B
|_2 53

E 60

4 o 68

S 75

6 ' 82

7 Rz

8 80 o
O 78
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I1L. 2. 3. Module Majeur LPT :

LPT REAR
THARKIL

FT J.l'l
ROTUR/STAIDR —¥
MODLLE

LT GHAFT

Fig. I11. 5 : Composants du Module Majeur LPT.

Comme le montre la (fig. L1, 5) ce module est constitue de 4 élages stalor-
rotor de tvpe axial dont le nombre d*aubes de chaque étage dans le (tableau 111
3y, de Uarbwe N1, celui-ci supporte palier amiére ¢t avant.

Tableau. I11. 3 : nombre d’aubes de chague étage
du module Majeur LPT.

L eétage Nomhre d’aubes !
i 162

2 150

3 150

4 34
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111, 2. 4. Module AGB:

Module AGHB : L'ensemble AGB (fig.[11.6) est monte sur le carter de la
soufflante. entre la position 6 heure et la position 9 heure, [l contient un train
d'engrenages qui reduit et augmente la vitesse rotatoire pour satisfaire aux
exigences des commandes spécifiques de chague accessoire, La plupart des
accessoires sont installés sur les brides/gamitures/coussinets de la hoite de
transmission & travers des approvisionnements rapide de I'attache/détache
(QAD).

ACCESSOIHE GEARRINL

ACCLSEQIRE EEC ALTERMATELR
IR AR DX

EHCNANMCTELR THE
CITALELR
CITUNLES CARTIITANT)

Timatl

BORPE
CARIIEANT

O ENTRAINEMINT 49
TR

PR FLTRE TFIunT
iv]dnllgt':l

Fig. T 6 ; Vue Avant et Arriére de PAGRE.

La TGR. L'ensemble TGB fournit Ia transmission de puissance entre la
IGB et AGR, il comprend les parties suivanies:l'ensemble de I'arbre
dentrainement radial. TGB, ¢t arbre d'entrainement horizontal. L'ensemble de
I'arbre d'entrainement radial (RDS) est installé & lintéricur de l'entretoise de la
soulflante No. 10 et il consiste de I'arbre d'entrainement radial interne et un
boitierfearter an milieu du palier et larbre d'entrainement radial externe. [.e
TGB est monté sur le carter de la soufflante en position 9 heure et consiste
d'un boitier/carter et un ensemble de 2 équipements d'cngrenage conique.

[ 'ensemble de l'arbre d'entrainement horizontal (HDS) foumit la transmission
du puissance entrc le TGB et AGB ¢t consiste d'un boitier/carter, un
équipement d'engrenage conique, et un arbre d'entrainement horizontal.
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111.3. Désassemblage du Moteur CFM36-7B :
1. 3. 1. Notions Fondamentales :
Avant de commencer la procédure de la séparation de chague module il est
nécessaire de connaitre quelques notions fondamentales et les suivre :

1. La séparation des modules ne doit pas étre effectué jusqu’a ce que le
personnel soit familiarisé avec les instructions de chaque procédure.

2. On utilise correctement les outils spéciaux lors de cette procédure, ces
derniers sont concus pour permetire Uentretien « la maintenance »
correcte du moteur afin de prévenir les dommages du moteur.

3. Correctement on ticnt & tous moment les assemblées du moteur pour
prévenir la blessure du personnel ou endommager les composants
moteur.

4. Si le moteur a & exposé a des conditions de fonctionnement
exceptionnelles, les partics endommagées doivent étre étiqueté pour les
inspections spéeiales.

5. Le moteur doil étre  installé  en pesition  honzontale
sur le stand, 856A1122G17 (fig.All. 7) ou sur le support,
856 A1312G02 (fig. I11. 8).

Fig. 111. 7: Stand, 856 A1122G17 Fig. 111. 8: Support, 856A1312G02

6. On met des bouchons ou des couvercles sur les tubes, la uyauterie, el
les ouvertures powr  prévenir  Uentrée  des  trappes  corps
étrangers « Outils, écrou, ...».

7. On n'utilise pas une moto-pompe pour commander ou faire fonctionner
les outils hydrauliques autre gue le Multiplicateur couple moteur.
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(1L 3. 2. Désassemblage du MoteurCFM36-78
113, 2. 1. Dépose du Module Major LP 1 :
1. Enlévement des éléments protecteurs :
On dépose les éléments protecteurs du carénage, du carter Fan
et du carter LP1.
2. Dépose des Equipements Extéricurs du Madule Major LPT :

Note : Si I'équipement de la sonde TS est installé. il doit érc
déposé lors de TVinstallation du moteur sur le  stand,
856A1122G17ou sur le Supports, 856A1312G02.

a.  On dépose tuyauterie d’huile d’alimentation arriere ET la
tuyauterie de récupération d*huile arriere.
b. On dépose l'ensemble de cablage des harnais de PEGT
(T495%) et les ferrures du support du bourrelet.
¢. On dépose la tuyauteric de I'air de refroidissement de la
HPT.
d. On dépose la valve HPTCC.

3. Dépose du Céne Avant et Arriére du Module Major FAN
a. On déposc le cone avant et le cone arriére de la soufflante.

4, Dépose du Coupe-Feu et les Brides d’Assemblage :
a. On dépuse I'ensemble coupe-feu (fig. 111 9) comme suit -

e  On démonte les boulons.
e (On retire "ensemble coupe-feu.
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Fig. 111, 9 : Dépose du Coupe- Feu ct les Brides d"Assemblage.
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b.On dépose I'ensemble de bride d’assemblage (fig. 1L 1)
COMME St

On démonte les boulons et les rondelles.

On démonte la douille.

On démonte les boulons,

On démonte les brides d’assemblage.

On démonte le joint rigide étanche et on le rebulte.

Fig. 111, 10: Enlévement des Brides d”Assemblage.

5. Dépose de 'Ensemble du Couvercle d’ Admission d’"Huile :

Prudence : Pour prévenir les dommages des équipements
extérieurs, deux clés doivent étre utilisés, I'une pour desserrcr
I*&ctou d’accouplement et Pautre pour retenir "accessolre.

a. On déposc la tuyauterie d’huile (fig, [ 11) comme suit :

On  desserre  les  deux  écrous  d’assemblage
d’amortissement des conduits d huile.

On desserre les écrous d’assemblage de la conduile
d’huile.

On dépose I’amortisseur de la condinte elle-méme.

| Page 38



e
LT

Fig. 1L 11 : Dépose de la Tuyauterie d"Huile,

b. On caléve le couvercle d’admission d'huile (fg. HL T1) et
(fig. 11, 13) comme suil ;
e« On enléeve les boulons qui attachent le couvercle
d’admission ¢ huile.
e On installe IExtractenr adapté, 856A3419G02
(fig. [T 12) dans la face arriére du couvercle.

Fig. IT1. 12 : Extracteur Adapté, 856A3419G02.

e On retire U'ensemble outil- couvercle d admission
d*huile, on dégage "outil du couvercle puis On en
demonte le joint erique du couvercle,

e On dépose le raceord tuyauterie du couvercle ef le
joint lorique.

e On enléve et on rebute le joint rigide (metalo-
plastique) d’étanchéile.

«  On dépose le raccord wyauterie de la face arricre
du support roulements No : 05 puis On enleve le
joint torique ct le rebute .
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Fig. I11. 13 : Dépose du Convercle d’ Admission d Huile.
6. Installation des Outils a4 I"Avant du Moteur.

a, Si ce n'est pas deéja tfait on mstalle "Anneau,
856 A01801GO1T (g, 111, 14).

Fig. 1L 14: Anneun, 856 A 1801GH

b. Configuration alternative disponible: On enléve le
bouchon de Parbre de la LPT ;
o Configuration alternative : On dépose le tube de la
prisc d air libre.
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c. Si ce nlest pas déja installé, on installe I'Anneau,
856A01801P01 (fig. IT1. 15).comme suit : On engage la
douille de protection dans ["alésage du disque Fan.

e Onpousse ladouille de protection au dessus de la
surface de I'alésage du disque Fan.
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Fig.l1L 15 : Installation de I'Anneau, 836A3907P01.

d. On installe le Support d’Alignement (fig. 111, 16) sur
extrémité du larbre de la LPT Referez vous a la
fig. 111, 17. comme suit :

Fig. 11 16 : Appareil d’Alignement, 856A3501G04.

Prudence : On n’utilise pas la force quand on tourne le poigne
pour ne pas endommager la griffe de serrage de outil.

e On tourne le poigné pour rétracter complétement les
méchoires de | appareil.

Prudence : On prend soin d’engager parallélement la ¢l dans la
rainure de "arbre LPT.
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Fig, 111. 17: Installation de " Apparcil d” Alignement sur la LT'T.

e On engape loutil d’Alignement en [lucc de
Iextrémité avant de arbre de la LPT pendant

quon s'assure que la clé cst engagée
correctement dang la rainure de arbre.

Prudence : On ne serre pas le Handknob plus que
nécessaire sinon "arbre de [a LPT sera endommage.

s (On sécurise le Montage /support, pour faire ceci
on tourne le poigné pour allonger les méchoires
rétractables puis on blogue celle dernieres.

e. On installe le guide, 856A3703G01 (fig. 111, 18) dans le
disque du Fan comme suit
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Fig. 111. 18: Le Guide, 856A3703G01

Prudence : On s assure que les serre-joints soient installés
en position montage pour ne pas endommager le disque
Fan.

s On desserre I"écrou 4 mollette, on met les quatre
(04) brides dc serrage de la clé dynamometrique
en position installation, avee les [léches en
position cireulaire. On serre I'éerou & mollette,

e On serre la vis a mollette pour permetire la
rotation du bounrclet d*accouplement

e On installe Poutil Adaptateur manuel,
R56A2780G02 (fi. IIL 19) sur le guide,
856A3703G01 ot on le bloque avec la goupille de

verrouillage.

Fig. 111, 19: Adapiateur Manuel, 836A2780G02.
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e On souléve Densemble avec le levier ct on

I"engage au dessus de 1apparcil d”Alignement, on
engage la bride d’accouplement sur le poigne de
I"arbre de la soufflante
(m engage |’anneau sur le pion de centrage.
On desserre les écrous 4 molletic et on lourne les
brides de serrage pour fixer support au disque
lan, puis on le sécurise par les qualre (04) €crous
4 mollette, Tes fléches doivent étre placees en
position externe radiale.

e On serre les vis 4 mollettes pour fixer les brides
d’assemblage & "anneau.

« On refire the Adaptateur Manuel,
BS6AZTEOGO2.

£.On installe the Beam (poutre), 856A3704G01 (fig. IIL
20, refere vous a la fig. UL 21 comme suit;

Fig. 111 20: Beam (poutre), 856A3704G01

s On met la poutre dadaptation de couple sur la
flasque avant du carler, on cngage les deux (02)
ergots sur le support de manutention du moteur.

e On fixe en place avec les deux (02) visdes
rondelles hivrdes.

e On fixe I"arrétoir de la poulre en position basse et
le sécuriser avee les goupilles a bille.
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Fig. 111. 21 : Installation du Beam (pouire), 836A3704G01.

Note : On enléve la barre de la délorsion de la poutre 5711 ¢st
encore en place.

o. On installe la goupille de verrouillage dans I'arrét de la
poutre au méme temps dans le trou du bas du Guide,
856A3703G01 (en position 06 :00 heure).

7. Dépose du Séparateur Air/Huile.
a. On dépose la partie tournante 4 Pariere du séparateur
Air/huile & Uaide du Clé, 856A3392G01 (fig. 111 22),

(fig. I11. 23) comme suit :

Fig. 111. 22 : CIé, B56A3392G01.

Prudence : On doit correctement engager la clé sous
référencée of la clé dynamométrique de I'éecrou du
séparateur et du tube de prisc d’air libre de Parricre, pour
éviter d’endommager les differentes pidces.
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e  On cngage le guide au tube de prise d’air libre de
Iarriére, au méme temps on engage la clé a douille
dans les encoches d’écrou du séparateur Air/Huile
et les cncoches du tube de prise dair libre de
Iarriére.

e On installe le Multiplicateur du couple dans la
clé dynamométrique ¢t le Bras de levier de ce
multiplicateur dans le bras de la pointe de la clé.

e Oninstalle la Clé & Rochet sur le multiplicateur et
On enléve "écrou de Iarriére séparateur Air/Hule
tournant.

e On retirc la Clé dynamométrigue ct le
multiplicateur de couple.

BELF-LOCHING FEAR TR COUNTERTOROLIE
T WHENCH

TORQUE
MLLTIPLIER

Y

ARR FDRAR

Fig. IIL. 23 : Dépose de la Partie Tournante a I Arriére du Séparateur Air/Huilc.

b. On dépose I'ensemble du séparateur Air/luile a 'aide
du Lxtracteur, 856A2661G01 (fig. III. 24) comme
Suit

e On installe I'édlément de protection, détail de
I"outil, sur les dents du joint d’étanchéité du ube
de prise d’air libre de ["arriére.

e On serre les boulons a4 mollettes pour relevez les
doigts du poigné.

e On place I'outil sur le tube de prise @’air libre de
IParriére contre le séparateur Air/Huile tournant.

s On serre les boulons mollets pour engagez les
crgot dans les brides d'assemblage de Iarriére
du séparatenr,

e (In installe la Masse eoulissante sur
IPextracteur, On enléve le séparateur Air/Huile.

¢ On desserre les boulons a mollettes et On enléve
le séparaleur d extractenr.
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Fig. 111. 24 : Dépose de I'Ensemble du Séparateur Air/Huile a I'Aide du | *Extracteur,
856A26061G0]

8. Installativn des Outils a I’ Arriére du Moteur.
a. On installe Dispositif. 856A2618G03, (hig. M. 25) et

(fig. 111, 26) comme suit.

Fig. IT1. 25: Dispositif. 856A2618G03.

e ©On installe les bouchons de protections dans
I'arriére du tube de prise d air libre.

e S ¢lest nécessaire, On démonte les vis de
blocage, I'écrou de blocage et le carénage.

= On dépose les six (06) vis courtes pour démonter
les trois (03) seeteurs de retenue de Moutil,

s On desserre les trois (03) vis de fixation jusqu’a ce
qu’ils soient & tleur avee les brides d assemblage.
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e On insére les trois (03) secteurs de retenue et la
hague d'appuis avec leur face épaulée avant de
Pextrémité  arriére de arbre de la LPL. (1€
arriére).

e On engage les trois (03) ergots entre les trois (03)
secteurs de retenue pour installer 'ensemble de la
douille dans Pextrémité arriére de 'arbre de la
[.LPT, on fixe I"'ensemble de la douille sur cette
position.

s Pendant gu'on fixe ensemble de la douille, on
engage et on serre les six (06) vis courtes déja
enlevées pour lixer les trois (03) secteur de retenue
a l'ensemble de la doulle.

e On serre les trois (03) vis de fixation contre la
bague d*appuie pour sécuriser tout I assemblage.

e On met le carénage de outil sur le dos du bossage
(boss) avee la coquille & 06 :00 heure ¢t 09 :00
heure.

s On fixe le carénage et le tour du bossage jusqu'a
ce qu'il soit compleétement installé sur le bourrelet
arriere du support roulement N : 03,

e On cngage e on serre les boulons auxquels
g'attache le carénage du support roulement N : (5.

e On tournc le bossage d'outil; on regarde en
avant ; pour serrer |'assemblage.

Prudence : On doit engager la fin des vis de [ixation
dans {’encoche du bossape pour garantiv la séeurité de ce
dernier.

e On installe les vis de fixation dans le carénage el
on serre le pour séeurnser le bossage.

e On installe et on serre "écrou de blocage sur la vis
de blocage.
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Fig. M1, 26 : Installation du Dispositif. 856 A2618G03.

b. On installe le Dispositif Manuel, B36A3773G01
(fig. 111. 27) comme suit.

; ,fﬂ“ﬂa..._.mi i
& =4

4

Fig. 111. 27 : Dispositif Manucl, 856A3773C01

s On retirc ['Obturateur, déail de Dispositif
Manuel.

e On attache la poutre de Levage su Dispositif
Manuel et on le retire.

e On tourne le Dispositif Manuel 4 la position
verticale et on met le sur le support mobile.
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e On retire Ja poutre de levage du le Dispositif
Muanuel.

e Onwtilise P Appareil de Levage (monte-charge).
on compléle avec un indicateur de charge pour
installer le centre de gravité du Poutre de Levage
sur la barre du le Dispositif Manuel,

e On utilise la Poutre de Levage pour installer le
Dispositif Manue! 4 I'arriére de la turbine.

Note : Assurons-nous que "axe du moteur cst aligné avec
I"axe du palan sur rail du guide, on corrige I"alignement sl
nécossaire.

s On fixe le Dispositif Manuel & I"arriére du carter
de la LPT avec les boulons alimentés.

e On calcule le poids total de la LPT major module
avee les outils (le Dispositif ou leurs équivalents).

» I.PT Major Module REF: 894 Lbs (405 Kg).

¥ (G dula Poutre de Levage REF : 450 Lbs (204 Kg).
% Le Dispositif 856A3501G0O4 RIEF: 54 Lbs (24, 5 Kg).

¥ Dispositif d’ Alignement REF: 37 Lbs (17Kg).

» Dispositif Manuel REF: 231 Lbs (104 Kg).

e Onmel la poutre de levage verlicalement en ligne
avee le centre de gravité de la LT major module,

Note: On  ajuste la position du centre de gravite de la
Poutre de Levage a 7, 5 inch (190.5 mm).

e On ajuste la tension sur la Poutre del.evage pour
lire la valeur du poids calcule par le peson,

9  [Iustallation de Bracket Set (Ferrures d’Assemblage),
856A 1491G02. (fig. 11 28) et (fig. 111. 29).
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Fig.111. 28 : Bracket Set (Ferrures d” Assemblage), B56A 1491602

On démonte  les boulons moteur aux emplacements
support, on les met dans un sac qu'on attache au moteur.

Note : La position du support et 'emplacement des trous
des boulons sont marqués sur la [ace avant de chaque
support.

b.

c'

Sur le edeé gauche, on fixe le support de la manutention
sur le coté arriere du stator du compresseur (brides
d'assemblage N) , le trou inférieur du boulon aligné
avee le troisicme (03)trou du boulon au dessus de la
conduite fendue du carter compresseur.

Sur le ¢d1é droit. on tixe le support de manutention sur
le coté arriére du stator du compresseur (brides
d’assemblage W), le trou inférieur du boulon aligné avec
le troisiéme (03) trou du boulon au dessus de la conduite
fendue du carter compresseur

O fixe le support d¢ la manutention avec les vis et les
éerous fournis. au moment de rotation des éerous i 93-
105 livee (11-12Nm).
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Fig. 1L, 29 : Installation de Bracket Set (Ferrures d’Assemblage), 856A1491G02

10. Démontage des Ecrous d’Accouplement de la LPT.

Prudence : Quand on engage les clés des  écrous

d’accouplement de la LP1 on prend attention pour prévenir

les dommages aux revétements d’écron.

a. On installe le Clé, 856A2316G0L (fig. 111, 30) sur ["écrou
d*accouplement comme suit :

Fig. 11, 30 : C1¢, 85642316GO1.
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Prudence : On n’installe pas la goupille de verrouillage de

la clé dans le Gabarit de Montage de la ¢lé quand on
desserre 1’ écrou d "accouplement.

e On déplace les clés des ¢crous d’accouplement de
la LPT sur le Dispositif " Alignement.

= On déplacc la pointe de la cle de I'éerou
d*accouplement de la LPT sur "ergot de cet écrou,
en méme temps on engage le Gabarit du Montage
aux encoches de 1" éerou.

b. On Installe le Multiplicateur de Torsion No8100 (voir
fig. 111 31 ).commue suit :
s On glisse le Multiplicatenr de Torsion sur le
Dispositif d’ Alignement, 856 A3501G04 (fig, TTL
16
jusqu’a ce qu’il touche I’écrou de lorsion.
Om tourne la partic interne du Wrench Sweeny sur
le il du torque multiplier et on engage les deux
(02) Clés de Bossage dans les deux (02) ereux du
guide.
¢. On desserre 1*écrou de torsion par le Multiplicateur de
Torsion Ne 8100. pour faire ceci, on tourne la Cl¢ a
rochet ; on regarde en avant; en utilisant la clé¢ du
multiplicateur du moment de torsion,
d. On retire le Multiplicateur de Torsion et la Clé
B56A23160G01 "appareil d’alignement.
¢. On démonte ’écrou de torsion de la LPT et la pointe de
la Cl&.856A2316G01, on mei le dans la boite de
stockage.
f. On retire goupille d*assemblage localisée entre le guide
et la poutre,
« Onretire le guide du disque Fan.
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Fig. I11. 31: Tnstallation du Torque Multiplier (le Multiplicateur de Torsion) NoS100.

11. Installation des Outils d’Enlévement de la LPT.

Note : Pour garder Uéquilibrages les méme propriéiés du
centrage du Fan pour les mémes composants du systeme de

basse pression, si aucun composant du Fan et de la LPL
module est remplacé ; la premiére pale (ailette/aube) du

quatriéme (04) étage de la LPT au carter de la turbine ¢t la

premiére pale (ailette/aube) du Fan au carénage : on utilise
le stylo du marquage temporairement. Identificz le match

marks avec le nombre de séric du moteur.
a. On installe le Douille.856A3702G02.fig 111.32.0p.

111. 33. comme suit.
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Fig. 111 32
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: Dowille. 856A37T02G02.

on installe le sur "ensemble du disque du Fan.
Soyons sure que les serre-joints sont en position
ouverte; les [léches doivent étre  placees
horizontalement.

On installe la Douille de centrage sur 'ensemble
du disgue Fan avec le pion du centrage a travers
les trous décalés,

On ferme les serre-joints et on serre les écrous a
molleties pour la séourité, Les fléches doivent étre
placées verticalement.

Assurons nous que la Douille d’indexation est en
position ouverte (verrouillée).

On installe la Douille d’accouplement cn faisant
tourner Passemblé de la serure de shrete sur le
Dispositif 4’ Alignement, 856A3501G04. puis on
pousse complétement & fravers les fenles
d'asscmblée de l'arbre FAN.

On tourne la Douille d*accouplement en tournant
tout ['assemblage dans le sens des aiguilles de la
meontre. et on Uentraine pour engager les anneaux
de Tarbre du Fan aux creux de la douille
d’accouplement.

On tire la douille de Pindexation ¢t on tourne le
crochet de verrouillage rotatil par le  boulon
(intercepteur) pour verrouiller I'ensemble en place.
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Fig. 111.33: Installation de 2 Douille. 856A3T02GH2

Note : Le crochet de verrouillage de rotation est en position
lermée quand la Douille d'Indexation est mis en position
bloguee.

b. On Installe Dispositif  d'Enfoncement/ FExtraction,
R36A35046 03, fig. UL 34sur la douille du centrage.
(fig. 1L, 35). comme suile.

Fig. 111 34: Dispositif ¢’ Enfoncement/ Extraction, R5pA3SN4G0O3,
e On retire lo bouchon de prolection des pas du
Dispositif d* Enfoncement/ Extraction.
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e On déplace Dispositif d’Enfoncement/ Extraction,
856A3504G03  sur le Dispositil’ d'Aliegnement,
836A35016G04.

e (n towne Dispositif J*Enfoncement/ Extraction a
"intérieur de la Douille, 856A32524G01 jusqu’a
ce que la bille de la goupille fournie s’engage dans
I"encoche de fixation de I"appareil d*alignement.

e On installe la boule du cran de la goupille.

CENTERING

Ly

BALL DETENT PIN —-_ SLEEVE \

\\ T ./
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e
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i
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ALIGNMENT FIXTURE 7 \
\ PUSHER/PULLER

FIXTURE

Fig. 111. 35: Tnstallation du Dispositif d*Enfo ncement/ Extraction, $56A3504G03,
Sur la Douville do Centrage.

AN

¢. On installe Tool Set, 856 A3524G0Lfig .11, 36 sur le
Dispositil d’ Alignement, 856A3501G04.voir fig. I1L 37
comme suit :

-

Fig, 1. 36 :Tool Set, $56A3524G01

Puage 57



o

VR

On retire la goupille & bille de verrouillage de la
molette de transport.

On dépose  le collecteur de la comnmande
(conducteur) d’adaptateur de la commande de la
douille (coussinet).

On déplace la communde de la douille sur
I*appareil d"alignement.

On Sécurise la commande de la douille déplacee
sur appareil d’alignement par la goupille de
verrouillage a bille.

PlUEHERPLLLER

FITUAE

103QUE
MLLTIFLIER

COUNTERTOROLE
BEAR

Fig. IIL37.1nstallation du Tool Set, 856A3524G01
sur le Dispositif d’Alignement, 836A3501 G04.

d. On installe la barre de couple de la poutre comme suit.

« On retire la goupille de verrouillage 4 bille, On

retire et on cngage la chape de Iarrét sur le
Dispositif d° Enfoncement/ [ixtraction et on la
sécurise  par la goupille de verrouillage de la
boule.

On installe la barre du torsion sur la poutre et on la
fixe par des boulons fournis.

12. Dépuse du I'Ensemble de la LPT.

Prudence : Si ce n'est pas déja installé, on insialle le
support avant de manutention ou le support avant du lan
sur le carter du Fan
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a. On dépose les parties qui  fixent les brides
d’assemblages de avant du module de la LPT aux
brides d’assemblage de Parriére du module cors du
maoteur,

® | .25 £CI0US.
e Les boulons,

Prudence ;: Quand on déplace —en arriére- le module LPT
pour le dépose, on s’assure que le centre de gravité de la
LPI est bien positionné par rapport 4 Papparcil de levage,
assurons nous que le poids de la LPT et le poids des oulils
sunt comme les données.

b. on régle la tension sur I"appareil de levage pour lire la
valeur du poids caleulé sur le cardan du peson.
"objectif ¢est : équilibrer le poids pendant le dépose
pour éviter la surcharge sur le roulement N : 04 commc
le moteur se défait la sensibilité de Pappareil de levage
du matériel doit étre telle que les petits ajustements
peuvent éwe fait sams dégdts aux dquipements du
moteur. Pendant la nourriture de ’enlévement de la LPT
la valeur du peson doil ére al00 Lbs (245 Kg).

Note: Pour protéger le palier de la LPT, la position du
centre de gravité de Tappareil de levage doit etre
approximativement =15, 86 inch (403mm]).

Prudence : On ne tourne pas le compresseur haute pression
quand on déplace la [.PT en arriére sinon en dommage de
|"air intérieur du joint d*étanchéité du diffuscur du premier
(01) étage de la LPT peut avoir & labyrinthe.

¢. La dépose du couvercle de la commande de la
manivelle 4 main.
e On démonte les boulons auxquels le couvercle
de la commande de la manivelle & main est fixe.
s (On demonte les rondelles.
e Ondémonte le couvercle de la commande de la
manivelle 4 main avec l¢ Puller adapter Kit.
fig. [IL.38 et "Extracteur.
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Fig. 111. 38. Puller Adapter kil 856A2668G02

Note: On n'enléve pas les joints toriques, ils seront
remplacés seulement avant la derniere installation du
couvercle.

d. on Installe les plaques (toles) d’étanchéité,
On Installe [“adaptateur de verrouillage comme suite.

e On lubrific les joints toriques sur 1"adaptateur d¢
verrouillage de 1'huile moteur.

e« On installe les plaques d°¢ranchéild dans la
commande de la manivelle 2 main de FAGB par
des vis [ournies.

e Op installe 1.”Adaptateur de verrouillage du Core
du motcur sur les plagues d’étanchéité pour
prévenit la rotation du Core pendant I'enlévement
dela [LF1.

Note : Si ¢'cst nécessaire d'aligner les trous de la plaque
J'etanchéité ot Tes trous de I'adaptateur de verrouillage pour
{*installation des vis. on utilise la commande carrée.
«  On attache I"adaptateur de verrouillage avee les vis
fournies.

¢. On dépose le carter de la LPT du support.
Configuration Alternative possible. On enléve le support
du carter de la LPT comme suit car le moteur est installé
sur fe support moteur. Fig35.
e On installe le milieu externe du support sur le
support moicur.

Prudence ; Le poids de la LPT doit étre préalable a
|*utilisation du I"ensemble du support du major cors.

On relache la liaison, détail du support externe.
On lic Ferrures d’Assemblage 856A1491G02 &
la laison du milicu du support externe.

e O défail et on reliche la barre qui attache I"arriere
du suppott interne au support du carter de la LPT.
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e On corrige —s'il le faut- la tension sur 'appareil de

lavage.
e Onassure la liaison au milieu du support externe.
 On relire les Ferrures

d'Assemblage 865A1800G02 _fig. Il 39. du
carter de la L.PT et On enléve 1arriére du support
interne du support moteur. Vig 11.40.

Fig. 111.39: Ferrures d* Assemblage .865A1800G02
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Fig. II1. 40: Enlévement du Support du Carter de la LPT

e On retire le support du carter de la LPT du Support
Manuel
1. Configuration Alternative de Doutillage, On
enléve le support.8356A1312G05 sur le carter
de le LP" comme suit.
« Support de la place a l'emplacement
des Ferrures d' Assemblage
S56A1800G0O2.

Prudence : Le poids de la LPT major doit étre connu avant
que I"on utilise les ferrures du support du Core moteur.

2, On  reliche e  on  defait  Ferrures
d’Assemblage 856 A1800G02 de leur support.

3. On corrige la tension sur |"appareil de Levage.

4. On ajuste lc support Manuel et on fixe ses
ferrures du support au support 856 A1312G05,
on utilise les broches fournies.
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5. On dépose les brides de la LPT, détail de

Ferrures d'Assemblage. 856A1800G02 et le
support.856A1312G02

s On déplace vers I'arriere de la LPT.

Prudence : On ne serre pas les vérins a vis plus que 70 Ib
inch (8Nm)

f. on engage (08) vérins & vis dans les (UB) positions
¢palement cspacées dans la face avant des brides
d’assemblage de I"arriére du cors moteur.

Prudence : Assurons nous gue le couvercle est enlevé du
I"arriére de Dispositif Manuel. Autrement le rotor de la LPT
ne peut pas tourner et le dégét va se produire.

g, Onenléve le module LPT comme suit.
e On insialle le Multiplicateur de torsion model
392 dans I'ensemble de I"outil. on met le levier 4
droit du l'adaptateur due détorsion.

Prudence * Assurons nous qu’on a ulilisé correctement le
multiplicateur de couple, I"utilisation incorrecte peut causer
des dommages importants au moleur.

e On installe 1a clé & rochet sur le multiplicateur de
torsion model 392.

s On déplace-en séparant- le module de la LPT el
les brides d’assemblage du cors du moteur. pour
fairc ceci. on tourne la clé & rochet du
multiplicateur de torsion, au mdéme temps on
engage les (08) verins 4 vis qu'on a déja installe.

e On déplace séparément le module de la LI'T du
cors module major par 1, 4 inch (35, 5 mm) gui
corresponde au vral deéplacement du roulement
dans le palier d’arrét 'arbre de la LPT tournera
pendant cette opération ce qui va dégager le
roulement N : 04,

¢ Onretire le multiplicateur de couple model 392
de "adaptateur.

e On epléve 'ensemble doutil de [“appareil
d alignement.

o On retire Dispositif d’Enfoncement/ Extraction,
856A3504G03, du Dispositif d'Alignement.

o On déplace 4 "arriére "ensemble de la LPT de 14
inch {350 mun) avee la poutre de levage.
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Fig. 111, 41: Anneau de Maintien. 856 A3794G01.

Un mstalle le Anneau de
Maintien.856A3794G01.fig, 111 41 sur la lace avant
du carter de 1la LPT.
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e On met le secteur inférieur du Dispositif.
356A3750GO2.[ig. 111. 42. sur le module LPT.

Fig. IT1. 42: Dispositil. 356 A3750G02

o On dépose complétement le module LPT du
moteur, pendant qu'on fixe ["appareil de levage
comme il faut, pour garder la position horizontale
de "arbre LPT.

e On installe le protecteur du roulement N : 04.

e On installe le  secteur  supéricur  de
DispositiL356A3750G02  sur  les  brides
d’assemblage du carter LPT, On le fixe par les
boulons et on sécurise le sectewr inféricur qui cst
sur I'arbre LPT par les boulons aussi.

« (ninstalle le module LPT sur le stockage (support
du transport).
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I1L. 3. 2. 2. Déposc du Module Major Core.
Apres avoir déposer la LPT, on procéde & I'élape suivante :

1. dépose des éléments extérieurs du module :

1. On dépose les ¢léments exiéricurs du Module Major Core
(les harnais, Les cdbles d’allumage, La valve HPTACC et sa
tuyauterie, La boite de jonection, Les vérins VBV et leurs
tuyauteries).

2. On installe le Dispositif de Protection 856A1802G02.
(fig. 1. 48) sur le carter de 'ensemble combustion (fig. 1. 49)
avant qu’on tourne le Major Core Module en position verticale,
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Fig. 111 48 :Dispositif de Protection, 850A18302G02.

Prudence : On installe ke Dispositif de Protection avant de tourner le
Major Cors en position verlical pour ne pas endommager les brides
d’assemblage du carter de *ensemble combustion.

a. On lixe le palan au Dispositif de Prolection el on le souleve
prés de larriére des brides 'assemblages de "ensemble
combustion. On s assure gue le TOP VERT  (le repére) est
marqué sur le Dispositif de Protection. on aligne avec la
ligne centrale verticale de Mensemble combustion.

b. On place les 20 boulons [ownis avec le Dispositif de
Protection @ travers les brides d'assemblage arriére de
I"ensemble combustion et les brides d assemblage en I du
Dispositif de Protection,

¢. On serre chacun des boulons dans un serrage égal.
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Fig. TI1. 49: Installation du Dispositil de Protection. Sur le Stator HPT.

3. On dépose le couvercle (bouchon) du handkranking pad sur
I'AGRB (fig. II1. 50).comme suil :
a. On démonte les boulons et les rondelles qui fixe le
couverele a I"TAGD,
h. On dépose le couvercle, la cage de roulement extérieur et
I"AGH

Page 66



Fip. 1150 :L’Enlévement du Counvercle du Coussinet du Levier Manuel de PAGR.

4, On installe le Dispositif de Retenue. 856 A1423G05 (fig. 111, 51)
sur "arriére du Major Core (fig. 11l. 52) comme suit :

Fig. 111. 51 : Dispositif de Retenue, 856 A 142305,
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a. On retire le segment de blocage du rotor.
b. On tourne Décrou de serrape jusqu'd ce quiil sera
complétement désengagé.
e. Ontourne 1'écrou de couplage jusqu’a ce que sa face arriére
sera alignée avec la face arriére de vis de retenue.

Prudence : On utilise toujours un matériel approuvé ¢t une
procédure pour prelevet les modules. On ne reste pas sous la
charge (module) car si accidentellement les modules déplacent
ou chutent. ils peuvent nous causer une blessure ou méme nous
Lucr,

d. On attache le palan au brides du dispositif de Retenue.
¢. On fixe le Dispositif de Retenue sur I'ensemble combustion
comme suit

e On s’assure que la marque TOP VERT sur le Dispositif
de Retenue est alipnée avec celle du Dispositif de
Protection.

s On fixe le Dispositif de Retenue au Dispositif de
Protection en utilisant les écrous, les boulons ainsi que
les rondelles lournies avee le Dispositif de Retenue. on
[nstalle les 04 boulons dans chague orifice,
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Fig. 111 52 : Installation du Dispositif de Retenue sur 1" Arriére du Major Core,

f. On installe 4 0. 75 inch (19, | mm) le guide carré adapté
avec une longuc poignée articulée a 24 inch (610mm) a
I'mtérieur du Handeranking pad.

g. On tourne le HPT rotor pour aligner les 04 encoches anti-
couples sur "extrémité avant du HPC rotor en position :

e 12 :0{ heurcs.
= 03 :00 heures.
= (16 :00 heures.
e 1Y 00 heures.

Node : On utilise un éclairage sur I'extrémite arriere du HPL
rotor pour visualiser les lignes d’encoche
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h. on visse I'écrou de couplage pour avancer (déplacer) la
baguc de retenue de 'éerou wers avant. On utilisc un
maillet en caoulchoue.

i. On tourne I"écrou de retenu « cew » jusqu’a ce qu'il touche
le Dispositil' de Retenue. On serre I"éerou d’accouplement.

Jo  Uninstalle le scement de verrouillage rotor ¢t on cngage les
dents dans les fentes de U'extrémité arriere de Ia LPT.

k. On installe les brides de serrage pour fixer le segment en
place,

. ©On installe la vis d’accouplement dans le filetage de la
partic avant de 'arbre de la HPT rotor. on serre le couple la
visd la mairn.

5. Si le rotor du Fan est complétement installé dans le carter fan, on
installe 1'assemblage du Guide.8S6AI1B30GOT (fig. 111.53) a

I'intériewr du Fan (fig. [11.54) comme suit :

5

Fig. I11. 53: Le Guide, 856A 13300201

#. On tourme le poigné dans le sens horaire en position

ouverte.

On installe Pensemble Guide sur Marbre du rotor Fan. On
aligne 'ensemble Guide avee le lenon sur arbre du rotor
Fan. On pousse le Guide jusqu’d ce que ce dernier touche
les attaches de I"arbre du rotor Fan.

¢. On tourne le poigné dans le sens inverse des aiguilles d"une

montre en position fermé (verrouillé/blogueé).
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6. On Instalie Clé, 856 A1000GO8. (fig.TT1.55) (fig.111.56) comme
suit

T ;
| II" P-FFI
(HE

")
i o '
\.L './,

Fig. [1L 35 : Clé, 856 A1000G08.

a. On mel le tube du Guide (3) dans ['arbre arri¢re du rotor
[IPT et on le pousse en avanl 2 lg main jusqu'a ce qu'il
touche l'avant de l'arbre du rotor HPC.

. On applique de la vaseline (CP2854) au tube guide (2).

On Auache lc Palan a la Poutre de Levage.

d. On Attache la poutre de T.evage i la Clé. 856 A1000G08

et on installe la barre de verrouillage.

e. Onsouleve la CIE, 856A1000G08 et on ajuste le centre  de

gravité¢ sur la Poutre de Levage afin que la Clé,
856 A 1000G0OS soit & niveau.

L=

Note: La position du CG sur la Poutre de [.evage, a besoin
d'étre a approximativement [1.0 inches (279 mm) pour que
la clé soit 4 niveau.

f. On tourne le ring dépression nut (5) complétement « cow »
afin que le ring dépression tube (12) avance et le ring
dépression leet (133 so1l en position fermée. Assurons-nous
que Ting dépression feet (5) est en position fermée.

g. On tourne l'index de commande des pieds (7) complétement

CCW afin que les couples pieds (14) seront complétement

rétractés. Assurons-nous les couples pieds complétement

rétracieés.

On deplace spline adapter (8) aft against the stop (9).

On pousse le torque tube (&) en avant le plus loin possible.

On ajuste le CG au nivean de Potil.

On deéfait 'écrou de serrage sur le Dispositif de Retenue

pour laisser tourner le rotor de la HPT.

e
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On met la Clé, 856A1000G08 dans le Module Major Core &
travers le tubc du Guide (3). Assurons-nous que le tube
pilote (2) entre dans le Guide, 856A1805G0]1 ou dans
I'ensemble du guide.

On fixe la Clé, 856A1000G08 a l'avant ¢t lentement on
tourne le rotor HP'' jusqu'a ce qu’on peut sentir les pions de
centrage (11) sur le tube de détorsion (10) .on engage les
encoches dans 'avant de l'arbre du rotor HPC.

Note: Quand les pions de centrage (11) cngagent les
rainures dans 'arbre du rotor au HPC, la Clé B36A 1000GO3

va se déplacer ¢cn avant.

On assure gque le pion de centrage est cngagé, On Essaie de
tourner le HPTR avec le socket welded au segment de
Dispositif de Retenue.
On serre l'écron du serrage (1) sur le Dispositif de Retenue.
pour assurer que la Clé, 836A1000GUR est engages
cortectement. on mel le check pin (4) dans le trou de
I'inspection dans le tube du flasque de la détorsion (10). La
fin de check pin devrait élre contre la face avant du tube du
guide (3). 5i la clé, B36A1000G08 est engagd correciement,
Ia rainure sur le check pin s alignera avec le Nasque du tube
du counterbore de la délorsion.

On touwrne le ring dépression nut (5) dans le sens des
aiguilles d'une montre jusqu's cc qu'il s’arréte.

Prudence: Soyons prudent quand on serre le ring dépression
nut. Trop torsion peut causer des dégats 4 'outil.

r.

Omn serre le ring dépression nut (3).

On tire sur la clé pour s'assurer qu'elle est engagée.

On enléve le lock pin qui auache la Poutre De Levage a la
Clé, 836A1000G08 puis On enléve la poutre de levage et
On lajustc comme nécessaire.
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Fig. II1. 56 : Installation de la Clé 856 A1000G0R

7. On  installe la Poutre de Levage. 856A1107GH7.
(fig. [11. 57) sur le Major Core (fig. 111 .58), comme suit :

Fig. TIL, 37 : la Poutre de Levage, 856A1107G07,
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Prudence: les supports du carter fan et les ferrures du Banc,
850A1122G17 ou le Support. 856A1312G05 doivent étre
installés sur la bride avant du carter [an avanl que vous
enleviez le Module Major Core.

A

On attache Ie Palan et on le pése au la Poutre de Levage. 8
el on souléve le du la Poutre de Levage/ Pivotement,

856A1083G02 (hig. 111 57, a).

Fig. II1. 57, a : la Poutre de Levage et de Tour, 856 A1083G02,

b.

On lixe la Poutre de Levage’ Pivotement 4 la Poutre de
[Levage avec la broche de verrouillage fourni avec la Poutre
de Levage.

On ajuste le CG de l'outil au niveau, 14.5 inches (368 mm).
O souléve les deux disposilifs par dessus le module Major
Core. la Poutre de Levage et de Tour doivent étre sur
'extrémité arriere du Major Corc.

On attache les cdibles de la Poutre de Levage, aux ferrures
du Support 856A1491G02 qui sont installés sur le milieu
des brides du HP'C stator avant.

On fixe la Poutre de Levage et de Tour au Dispositif de
Retenue en position : 3:00 et 9:00 heures avec la broche de
verrouillage fournie avec la Poutre de Levage et de Tour

On ajuste le centre de gravité du la poutre de levage? afin
que le module Major Core reste au niveau pendant
I'enlévement.
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h. On enléve les supports du Bane, 856A1122G17 comme suit:

On souléve le module du Major Core un tout petit peu ¢t
On démonte les broches de verrouillage qui attachent les
ferrures du Support, 856A1491G02 aux supports.

On ajuste la tension 4 2200 livres (998,0 kg).

On deéemonte les écrous, rondelle, et vis qui fixent [e
support au Support Moteur et On retire le support,
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Fig. TT1. 58 : Installation la Poutre de Levage. 836A1107G07 sur le Major Core,
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8. On démonte les boulons, supports de la bride avant du stator avant
HPC. (fig. [1I. 59)

Fig. TIL. 59 : Demontage des Boulons ot Supports du Bride Avant du Stator Avant TIPT.

9. on installe les trois axes de "Axe de Guidage, 856A1803G01
a [20 degrés chacun, dans/ sur la flasque du carler arriére,
sur ['interface du HPC stator avant, (fig. 111.60).
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Fig. 1I1.60 ; Installation du Guide Pin 856A1803GO1 sur la Bride du Carter Arricre.
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10.0n cxamine le Module Major Cors et On dépose la tuyauterie,
équipement extérieur (hardware), ou autres ¢léments qui
pourraient empécher la dépose du Module Major Core

11.0n dégage 'éerou de blocage du roulement No. 3 comme suit:

al

cl

On tire le tube de couple (6) arriére approximativement 2.0)
inches (51 mm) ¢t on tourne le foot actuation knob (7)
a mi-chemin pour sortiv le torquing feet (14) (fig. 111.64).
On continue de tirer le torque tube (6) arriére pendant qu’on
tourne le foot actuation knob{7) « cw » jusqu'a ce qu’on sent
le torquing feet (14). on engage les rainurcs du roulement
No. 3 (voir fig. 111, 39).

On tourne le tube de couple (6) complétement « cw ». pour
S'assurer que les wryuing feet (14) sont engages, on toumc
le foot actuation knob (7) complétement « cw » allonger les
pieds, on pousse le couple en avant. Il n'v aura aucun
mouvement en avant si le torquing feet (14) sont engagds
(fg. I11. 59).

On regarde 4 ravers le devant du moteur avec une lumiére
pour s'assurer que les torquing feet cst engagé correctement
{voir fig. 111. 58).

On installe le Multiplicateur de Torsion sur 'adaptateur (¥)
de rainures de la Clé, B56A1000G08. Muluplicateur de
Torsion doit étre  engagé lorifice dans le wbe de
deétorsion{ 10

Assurons-nous que le torquing feet reste engageé pendant
gu'on installe le Multiplicateur de Torsion. On pousse le
tube de torsion en avant. [I n'yv aura aucun mouvement en
avant si les torquing feel sont engagés (fig. I11. 39).

Prudence: La tension sur le levier doil ére ajusté donc les
brides d'assemblage de la partie supéricur et inféricur du
Module Major Core doivent étre desengagées egalement ou un
endommagent au moteur peut se produire.

£

On ajuste le centre de pravité sur La Poutre de Levage a
approximativement 8.375 inches (212,73 mm) afin que le
module Major Core Tesle au  miveau pendant e
désassemblage. On met de la tension sur le Palan pour tenir
le poids du module (lig. 1. 60).




Note: Le poids du module Major Core avee tous  les outils
attachés est approximativement 2200 1b (998.0 kg).

h. On tourne le Multiplicateur de Torsion. On utilise la Cle
Dynamométrique a 0.75 inches (19,1 mm) on commande la
Cié a rochet. pour défaite I'écrou de blocage du roulement
No. 3, on tourne le tube de Torsion « cw ». (Tig. II1. 60).

Note: Dés quon deéfait 'écrou de blocage du roulement
No. 3. le module Major Core sera déplacé en arriére.

i. Aprés avoir désengagé le module Major Core de la boite de
transmission d'entrée (IGB), on tourne le foot actuation
knob «cew » pour rétracter torquing feet (fig. 111. 39).

Note:Le module Major Core doit étre  déplace
approximativement a 1.3 inches (38 mm) avant qu'il soit
déscngagé.

jo On retire la Clé Dynamomeétrique et le Multiplicateur de
Torsion (fig. I1L 60).

k. On retire l'ensemble du Guide si nécessaire, (fig. 111, 59).
comme suit
¢ Ontourne le poignée en posiion OUVERTE.
« Onenleve l'assemblée du guide de arbre du rowr Fan.

12.0n enléve le module Major Core du module du Fan. (fig. 111. 61).
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Fig. I11. 61 ;: Dépose du Major Core du Module FAN.
13.0n met le module Major Core dans Ic Chariot 856 A1081G0S

(fig. 111.62) comme suit :

Fig. I1I. 62 : Chariot, 856 A1081G05.
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a. On dépose le module Major Core sur le Chariot et on
attache les ferrurcs, 856A1491G02  avant du support avec
les broches de verrouillage fournies.

b. On dépose le module Major Core jusqu'a ce que Dispositil
de Retenue soit sur les pieds du chariot.

14.0n retire la Poutre de |.evage et la Poutre de Levage et de Tour
COmme suit:

a. (On retire la broche de verrouillage qui la Poutre de | .evage,
aux lerrures, B56A1491G02.

b. On dépose les broches de verrouillage qui attachent la
poutre de levage et de Tour au Dispositif de Retenue puis
On enléve la Poutre de Levage el la Poutre de Levage et de
Tour. On utilise la monte charge.

15.0n enléve la clé B30A 1000GOE comime suit ;
a. On fixe le Palan a la Poutre de Levage.
b. On fixc la Poutre de Levage & la clé, B56A1000G0O8 ot on
installe les broches de verrouillage. On ajuste la Poutre de
Levage deés que la cle, BS6A1000GOY sera en place, On

I"enléve.

Note: La position du CG sur La Poutre de Levage doit étre
approximativement 11.0 mch (279 mm) pour gu’on puisse
enlever la clé.

¢. On tourne ring dépression nut (3) compléement « cecw »
pour rétracter le ring dépression feet (13).

d. On ure la Cl&, 856A1000G08 puis On depose du module
Major Corc,

¢. (n enléve le tube Guide (3) du rotor HPT,

16.0n retire la bague de retenue de l'avant de l'arbre du rotor
compresseur (g, TT1.63).

Pape 81



ISHEET 7i

Fig. 11L58 : Dépose de la Bague de Retenue du Rotor HPC.
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17.0n installe le bane, 856A1140G06 sur I'avant de l'arhre rotor
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HPC, (fig. IIL.64) Comme suil ;

YIEW A ) 3
B
H = Do T e S g e
i~ > I - TR
i = L -,_
l o g,
il =ity -
T =t =h
1oAYk i
4
‘:‘.\- - = o
=4 = z
- d .
T R S
1 e
o — | .o 12 _--,i':ll:r_::'
REE R
G
L SR LY
L
;e f "IEH' 'I
-* i ]
#® o ° 7 s
& ~s pia

Fig. TH. 64 : Installation du banc. 856 A1140G06 sur I’ Avant du I’ Arbre du Rotor HPT.

On fixe Support .836A1140G06 aux brides d'assemblage
avant du stator avant HPC sur la demi coquille supéricure
avee les boulons, éerous ct les rondelles fournis.

. On met le collier de fixation auwtour de l'extrémité avani

l'arbre rotor HPC et on serre le bouton moletie.

18.Procédure altemative Disponible {on utilise cette procédure si le

rotor FAN est complétement assemblé). On enléve 'assemblage
du Guide, 8536A1830G01, comme suit :

a. On tourne le (poignée, manche, bras, manette) en position

OUVERTE.

b. On retire 'assemblée du guide de I'arbre du rotor FAN.

[9.0n démonte les brides de Guide Pin, 856A 1803G0I, de ['arriére

des hrides d'assemblage du carter Fan.
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1L 3. 2. 3, Transfert du Module Major Core du Sapport Moteur
Horizontal au Vertical :
Cette procedure donne les constructions pour préparer le module
Majeur Core (fig. 111.60) au démontage.
1. On dépose le Dispositif, 856 A1140G06 (tig. 11I. 63) de la partie
avant de "arbre du rotor de la PC (fig. IL. 66) comme suit :

Fig. I11. 65: Le Dispositif, 856 A114(Hz06.

g. On desserre les boulons a4 mollettes et on lourne les brides
de serrage de la partie avant de 'arbre du rotor HPC.

b, On désassemble les éerous. les rondelles ¢t les boulons qui
fixent le Dispositil, 856A1140G06 4 la bride avant du carter
du stator avant du compresseur. On dépose le dispositif.
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Fig. IIL. 66. Enlévement du Dispositif, 856 A1140G06 de la Partic Avant du I’ Arbre du Rotor de
la HPC.
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2. On Atache le Dispositif Levage/ Pivotement, 856A1839G01

(fig.

111.

67) aux brides avant du carter stator avant du

compresscur avee des boulons et des écrous fournis.

Fig. ITL. 67: Le Dispositif Levage / Pivotement, 856A1839G01.

3. On fixe le Dispositil’ Levage / Pivotement, (fig. TI1. 68) sur lc
Dispositif de Retenue comme suit
a. On fixe le levier au Dispositit levage / Pivotement, et on

ey AESTRAINKE
Uylﬁh FR{TURE
||:.; {[11 7 RRGATLD0
EGAIETE : '
I
i

'

DETAIL A

FI Q_:?)-

LIFT AND TLIAR
FITIIRE
BEEAIDAY

COMPAE =500
FROIMN T STA10M
Bty
—

G ASE

léve le dispositif a sa position sur le Dispositif de Retenu,
On attache le Dispositif Levage / Pivotement au Dispositil
de Retenue avee les broches de verrouillage a bille.

DETAIL A

Fig. 111.6% : L°Attache du Dispositif Levage / Pivotement, 856A183%G01, sur le Dispositif de
Retenu 856A 1423G05.
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4. On cnléve le Major
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Fig. IL 69 : L attache du levier au du Dispositif Levage / Fivotement, 836A1839G01,
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b. On déposc lc desserré « lache » du levier, pour supporter le
poids du major cors.

¢. On désassemble les boulons, les éerous et les rondelles gu
attachent fe Dispositif de Retenue au chariol.

d. On dépose les broches de verrouillage qui attachent les
Ferrures d’ Assemblage 856 1491G02, saux montant avant
du chariot.

e. On leve le major cors du chariol et on le tournc
verticalement dont le HPC scra en bas.

5. On démonte les boulons et les écrous gui atlachent le Dispositif
Levage / Pivotement, (voir fig. Ill. 52) au cote avant du Maodule
Major Core et On enléve le Dispositif Levage / Pivotement.

6. On installe le Module Major Core (fig. IT. 71) sur le Bane
vertical, 856 A1334G04 (fig. 111.70), comme suit :

Fig. T11.70 ; Banc Vertical, 856A1334G04

a. Assurons nous que 17air est distribug dans le Bane Vertical
et qu'il ¥v*a de I'énergie (puissance).

h. Assurons nous que le mandrin ; oulil pour évaser | esl en
position ouverle.

¢. Assurons nous que les quatre (04) extensions sont levées et

fermeées avec les broches de verrouillage.

Prudence : On ne serre pas et on ne lonctionne pas le mandrin
sans I'installation principale du e6t¢ avant de arbre du rotor
HPC dans ce mandrin.

d. Onnetioie le coté avant de arbre du rotor TIPC avee Nhuile
du moteur,
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.

e Avec précaution, on dépose le Module Core sur le Banc
Vertical, on assure que le rotor HPC est place (assis) sur le
mandrn.

f. On fixe I"avant du carter de stator compresseur au Bane
Vertical, avec les boulons, les écrous et les rondelles.

g. On serre le mandrin sur le ebté avant de arbre du rotor
HPE,
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Fig. I11. 71 : Installation du Module Major Core sur le Bane Vertical, 856 A 1334G04.
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7. On Retire le Dispositif de Retenue, (fig.111.72) comme suit .

.

CAMEBHIETHIN

r e

On démonte la vis de torque du cenirc de Dispositif de
Retenu. On enléve les écrous de serrage el le scpment
(blocage du rotor) du ispositil de Retenu.

On démonte les boulons, les écrous et les rondelles qui
fixent le Dispositif de Relenue au carter de la chambre de
combustion el On retire le Disposilif de Retenue.
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Fig. 111.72 : Enlévement du Dispositif de Retenu.

8. On retire le Dispositif de Protection (fig. 111, 48) du carter de la
chambre de combustion (fig. 111.73) comme st :

a.
b.

On fixe I'élingue du Dispositil’ de Protection,

(On dépose les boulons qui attachent le Dispositil de
Protection au milieu de la bride du carter chambre de
combustion.

On ulilise les vis de décollage pour séparer le Dispositif de
Protection du carter.

On souléve le Dispositif de Protection du carter de la
chambre de combustion.
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Fig. TIT. 73 : Enlévement du Dispositif de Protection, 356A 1802G:02 du Carter de la Chambre de
Combustion.

9. On désassemble |’écrou provisoire et les boulons qui attachent les
ferrures du support en position 03 :00 et 09 :00 heure au milieu de
la bride d assemblage du HPC On dépose les ferrures du support.

[ 3. 2. 4. Dépose de I'Ensemble Chambre de Combustion :
|.’ensemble chambre de combustion est supporté par lc Support

356A1007G04  (fig. 111 74), installé entre I'ensemble de combustion ¢t le
BancVertical.

Fig. T11. 74 : Support 356A1007G04.
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Le Dispositif de Levage Vertical, 856A1019G04, (fig. IIL. 75) est
attaché 4 1’ensemble de combustion.

Fig. I1L. 75: Vertical Lift Fixtur, 856A 1019004,

Procédure de Dépose de I'Ensemble Chambre de Combustion :
1. On installe le Trunnion Brackets.856A1069G04. (Fig. T11. 76)
sur le cartet 4 I"aide des boulons, des rondelles et les écrous

alimentés .On déplace le carter el les ferrures sur le Support,
836A1018G03.

Fig. 111. 76: Trunnion Brackets.856A1069G04.

2. On dépose 'ensemble de combustion (fig. ITI. 77).comme suit :

a. On installe les boulons provisoires et les écrous pour
maintenir  le cdté arriére du carter stator a 1'ensemble
combustion.

b. On fixe le levier au Dispositif de Levage Vertical.

c. On démonte les écrous, tondelles et les boulons qui fixent
I'ensemble combustion au Support. 856A1007G04.

d. On souléve I'ensemble chambre de combustion du Support,
RS6A1007G04,
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Fig, I11. 77 : Dépose de I"Ensemble Combustion.

3. On met I'ensemble de combustion sur le Support 856 A1018G04
¢l on le fixe au 'Trunnion Brackets, (fig. I11. 78) comme suit:

a. On fixe la bride arriére du 'ensemble de combustion au
Tronnion Brackets avee les boulons, les rondelles et les
¢erous lournis,

h. On fixe la bride avant de I'enscmble de combustion au
Trunnion Bracket avec les boulons, les rondelles of les

¢erous [ournis,
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Fig. 111. 78: Installation de I'Ensemble de Combustion sur le Support, 856A1018G04.

4. On retire le dispositif de levage wvertical de ['ensemble de
combustion comme suil:

a. On désassemble les boulons, les éerous et les rondelles qui
attachent lc dispositif de levage vertical a 'ensemble de
combustion.

h. On retire le dispositif de levage vertical de I"ensemble de
combustion.

1L, 3. 2. 4. Dépose de la HPT et du Premier Etage Stator de la LPT :

1. On dépose lanneau de relenue et le flasque de retenue du
roulement No. 04 comme suit.
a. On Trouve l'orifice/trou dans l'arbre amiére du HPT rotor
et on enclenche/repousse la broche de retenue. On enléve la
broche de retenue du flasque de retenue du roulement No. 4.
(fig. 111. 79)
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Fig. ITL. 79 : Enlévement de la Broche de Retenue du Flasque de Retenue do Roulement NoG4

b. On Installe le Dispositif Torsion, 356A1828G02,
(fig. 111. 80 et Gg. TT1. 81) comme suit :

Fig. 111, 80, Le Dispositif Torsion, 856A1828G02

e On Installe la douille de protection sur Varriére de
I"arbre du rotor HPT.

o On Installe la barre de la base du Dispositil deTorsion
sur I"arriére de ['ensemble combustion.

¢« On attache le Dispositif Torsion avec les 14 vis. On
assure que la bague du couple engage les boulons a
l'arriére de I"arbre du rotor HPT.

¢ Installez le spline wrench (6) dans le Multiplicateur de
Torsion.
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MULTIPLIER

On Met le Multiplicateur de ‘lorsion et les cannelures
sur l'arriére de I"arbre du rotor HP'I' ¢t Multiplicateur de
Torsion. On  Engage les encoches du spline wrench
avec les ataches/paites sur le flasque de relenue du
roulement No. 4.
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Fig. 111. 81 : Installation du Dispositif Torsion, 856 A1828G02

¢. On place la Clé Dynamométrique, 856 A1001GO1, sur le

Multiplicateur de Torsion.

d. On retire Ia flasque de retenue du roulement No. 4.
¢. Onretire le Multiplicateur de Torsion et le spline wrench.

f. On retire
Toumez-le CCW.

la Masque de retenue du roulement No. 4.

g. Onenléve le Dispositif Torsion 856A1828G02.
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2. Undepose la cage extérieure du roulement No. 4, joint de retenue
d'huile, et manche a air comme suit. {fg.[11. 83).

H.

On  Insére  le rondelle/entretoise  dec  Extracteur,
856 A1216GO2, (fig 111 82) dans le joint de retenue d'huile
du roulement No. 4. Llentretoise est un dispositif de
centrage et protecteur du joint d'étanchéité.

Fig.111. 82 : Extracteur, 856 A1216G02.
Prudence: On assure que les pieds sont complétement rélraciés
car ils peuvent causer des dégéts a la cage extérieure.

b.

On Rétracie les pieds du l'adaptateur, et on 'installe dans
l'arriere de l'arbre du rotor HPT. On Aligne les pieds de
l'adapter avec les encoches dans la cage cxiéricure du
roulement No. 4.

On Engage les pieds dans les encoches et on serre 1a vis a
1&le pour maintenir les pieds.

On Installe le support d’Extracteur sur 'arriére de I'arbre du
rotor LIPT. on Fixe avee des écrous.

On Attache un cylindre hydraulique au Extracteur.

Prudence: On tient le cylindre hydraulique avec notre main
pendant qu'on tire la cage. Cela empéchera la cage de tomber
par terre.

f.

On Actionme le cylindre hydraulique pour trer la cage
extérieure du roulement No. 4. On enléve le support. On
Enléve la cage extérieure.

Note: La cage exterieure du roulement No. 4 est une partic
du  l'ensemble des roulement No. 4. 11 doit éire entreposé
avec le Module Major LPT.

On Applique de Thuile du moteur (CP2442) & la cage du
roulement et on met un film du joint anti-vapeur (CP2160)
autour de lui. Om Attache-la au module LPT,

On enléve I"entretoise du joint de retenue d'huile s'il n'était
pas sorti avee la cage extérieure du roulement No. 4.
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q.

On Rétracte les pieds de l'adaptateur, et on I'installe ainsi

loin que possible & l'arriére de I'arbre du rotor HPT.

On Engage les pieds jusqu'a ce qu’ils touchent le joint

d'huile et serre les vis.

On Installe le support du I"Extracteur sur l'arriére de l'arbre

du rotor HPT.

On Attache un ¢ylindre hydraulique au Extracteur.

On  Actionne le cylindre hydraulique pour tirer le joint

d'huile. On enléve le support. On enléve le joint de ['huile.

On Met le match marks sur la tuyére dair et l'arriére de

I'atbre du rotor HPT. On Utilise un stylo du marquage

temporaire (CP3061).

On essaie de tirer la tuyére d air 4 la main, parce qu'il est

retenu seulement par un joint torique.

Si la tuyére d"air ne sort pas a la main, on fait comme suit:

e On Rétracte les pieds de 'adapter, ¢t on l'installe dans
l'arriere de l'arbre du rotor HPT.

¢ On Engage les pieds afin que la forme arrondie soit
installée dans les trous dans tuyere d’air. On serre les
VIS,

*  On TInstalle le support du I’Extracteur sur l'arriére de
I'arbre du rotor HP'T.

» On Auache un cylindre hydraulique au Extracteur.

e On Actionne le cylindre hydraulique pour tirer la
manche & air. On enléve le support. Un dépose la
uyere ' air

On dépose e joint torique de la manche & air,

1) 4 FE AT
IR HALE
!

| == -
[l
FLRCWD

AEMOVAL OF ND.& BEARMG TAITER RALE

NCMOVAL OF DL SEAL REMOVAL OF iR DUCT

Fig. ITL. 83 : Dépose de la Cage Extérieure du Roulement.04, Joint de Retenue d'Huile et 1

tuyére d” Air.
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3. On Prépare pour enlever I'ensemble du carter HPT et le 1 étage
stator du LP'l" comme suit
r. On démonte les bouchons borescopes (technologiques) du
carter de la HPT el du premier ctage stator de la LPT. lIs
sont prés  sur bourrelet arriére aux positions 5:30 et $:30
heures. (fig. IT1. 84).

Fig. T1L 84 : Démontage des Bouchons Boroscopes du Carter HPT et du 17 Etage Stator LPT,

s.  On démonte les bonlons qui attachent le thermocouple de la
HPT au carter de la chambre de combustion a position 3:00
heures, On dépose le thermocouple et le joint rigide.

(fig. I11. 85).

Fig. 11L.85 : Démontage des Boulons Attachant le Thermocouple de la HPT au Carter de Ia
Chambre de Combustion.
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t. On dépose 'ensemble tuyauterie d’air (Lig. 111. 8§7)
Comme suit

On démonte les éerous. rondelles, et les boulons du
support.

On tire le serre-joint en V- et le joint d'étanchéité qui
atlache le conduit de I'alimentation d'air a la valve active
du contrdle de 'écart de la LPT.

On déposc les collecteurs d'admission dair, la
bague/douille du collecteur, et entretoise/rondelle du
collecteur comme st

On dépose la bride qui fixe le colleeteur d'admission
d'air 4 la petite porte de la valve du contrdle de I'écart de
la turbme.

On dépose la bride qui fixe le collecieur d’admission
d’air 4 la entrée de la valve du contrdle de I'écart de la
turbine.

On dépose collier et le joint déanchéilé qui fixe
|'assemblée du conduit d’alimentation d'air & la valve du
contrdle de I'écart de la LPT. On enléve l'assemblée du
conduit d'alimentation d'air.

On démonte boulons, et les colliers qui fixent le
collecteur d'alimentation d'air aux supports.

On démonte les boulons et le joint rigide étanche qui
fixe le collecteur d'alimentation d'air -TCC au carter de
la chambre de combustion a la positionl2:00 et 6:00
heure.

On dépose les collecteurs d'admission dair.

On  Installe Toutil de Torsion, 8§56A1433G02,
(fig.lll. 86) dans la bague/douille du stator [IPT.
(fig. ITL. 87, 88).

Fig. 11L86 : L'Outil de Torsion. 856 A14330CG02,

On retire les deux bagues/douilles des collecteurs du
stator HP'I' et les deux entretoises/rondelles.
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Fig. IT1. 88 : Installation de I"outil torque, 856A1433G02 sur la Bague du Stator HPT,
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Note : On Inspecte les deux bagues/douilles des collecteurs
ct la rondelle/entretoise.

e. On dépose les collecteurs d'admission d'air  sur supports.
(fig. 111, 8%
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Fig. 111 82 ; Dépose des Collectenrs d’ Admission d”Air.

f. Avec svin  on installe Parbre de [I'extension,
856A1454G01, (fig.I11.90) dans l'arriére de Tarbre de la
HPT, (fig. 111, 91).

Fig. 111. 90 ; I'arbre de I'extension, 856A1454GO1.
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4. On

On Installe 'arbre de I'extension, 856 A1454G01., on guide
sur l'arbre de l'extension et on attache avec trois vis a
moletle.

installe le Dispositil de

I"'Installation/Enlévement, 836 A1490G04, sur l'ensemble de la
HPT et le premier étage stator de la TPT comme suit. fig. 111.86.

.

b.

on souléve Dispositif de Installation/Enlévement avec un
levier.

On cnléve le Support Adapté (P03) du Disposial de
Installation/Enlévement.

On Tourne les huit rondelles (POY) du Dispositif
Inswallation/Enlévement done ils vont dégager la lasque
arriére de 1'ensemble carter HPT/ premier étage stator LPT.
Avee soin déplacez l'apparei] de Installation/Enlévement en
bas de l'arbre de l'extension.

On Aligne la partie supérieure de 'axe du Dispositif de
Installation/Enlévement avec la parlie supérieure de I'axe de
l'ensemble carter HPT/premier étage stator LPT.

Note: La partic supérieure de ["axe de l'ensemble carler
HTP/premicr age stator LPT est identifice par le mot
TOP sur la bride.

On  Attache lappareil de Installation/Enlévement
4 l'ensemble du carter HPT/premier étage stator LPT avec
20 boulons fournis. On Installe les boulons a travers les
trous dans la flasque du carter de la chambre de combustion,
¢galement espacés entre eux et dans les trous [ltrés dans le
Dispositil InstallationEnlévement

On serre les boulons & 40-50 Livres. (5-6 N.m} pour cngager
Dispositif Installation/Linlévement dans a rainure/fewillure
de I'ensemble carter HPT/premier étage stator LPT.

On fixe l'appareil de Dispositif Installation/Enlévement avee
les huit rondelles (PO9) aprés I'enleve des 20 boulons.
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Fig. TIL.91 : Installation du Dispositif Installation/Enlévement, 856 A490G04 sur IPensemble du
carter HPT et 1 étage stator de LPT.

6. On Faite une des procédures qui suivant :

a. Sile moteur est installé dans le Stand, 856A1122G17,
alors on installe L extension Stanchion, 856A1453G01,
comme suit:

b, On Mel lc stanchion sur les bndes!/ coussinets armieres du
stand. On Installe les bonlons et les rondelles & wravers les
encoches et dans les trous filtrés dans les brides/coussinets.

e, On Aligne P'extension stanchion, 856A14533G01, au-
dessous de [l'arbre de 1'extension, 856 A1454G101, et serre
les boulons.

d. On Tourne les écrous sur la tige du support de I'Extension
Stanchion, 856A1453G01, (fig.Il1l. 92). pour soulever le
rotor TIPT du joint d'étanchéilé de nid d'abeille de
I'ensemble du carter HPT/premier étage LPT.

Fig. L. 92 : I'Extension Stanchion, 856A1453G01.
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e. Sile moteur est installé sur le support, 856 A1312G08, ou
suspendu & un levier, on souléve le rotor HPT comme suit :

« On Met le support, 856A1312G08, au-dessous de
I'arbre de I'extension, 856 A1454G01.

e On tourne 'écrou sur le montant/poteau du support pour
extraire le rotor HPT du joint d'étanchéité du nid
d'abeille de Tensemble du carter HPT/premicr dlape
stator LPT,

7. On dépose l'ensemble du carter HPT/premier étage stator LPT
comme suit ;

a. On appligue de I"huile pénétrante/dégrippante (CP2162)
aux écrous qui fixe I'ensemble du carter HP'I/premier ¢tage
stator LPI" au milieu du bourrelet du carter de la chambre de
combustion.

b. On manceuvre le levier pour soulever l'ensemble du carter
HPT/premier étage stator LPT,

Prudence: On soil prudent quand on enléve les boulons au
milien de bourrelet pour prévenir le dégit aux tubes du
combustible.

¢. Onenléve les supports de bride R

d. On démonte les éerous et les rondelles de l'avant de bride
de l'ensemble HPT/premicr éage du stator LPT. Les
boulons sort hors de milieu de bride du carter de la chambre
de combustion.

Prudence: On n'ulilisc pas le vis de décollage au milieu du
hourrelet du carter de la chambre de combustion a la
combustion. Le dégat a la partie peut s¢ produire.

e. On sépare I'ensemble du carter HPI/premier étage stator
LPT de support fixture, 856A1452G02,
(fig. IIL. 93 et. fig. TT1. 94). comme suit

Fig. 111, 93 : Support, 856A1452G02.
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e On installe gquatre vis & wérin, (PO5) de type,
856A1130G0Y, Y0 degrés de séparation entre les trous
du vis de décollage dans l'appareil de l'install/remove,
R56A 14900104,

o On tourne le vis de décollage (P03) un tour a la fois
pour séparer 'assemblée du carter de la chambre de
combuslion,

e On tire 'ensemble du carter HPT/premier étage stator

LPT approximativement 12inches (305 mm).

On démonte la vis 4 vérin (POS).
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Fig, IT1. 94 : Séparation du carter HPT/1 étage LPT du support, 856 A1452G01.

e On installe le support, 856A14520G:02, a la posilion
5:00 et 7:00 heures entre le carter de la chambre de
combustion et lc rotor, (voir. Fig. TI1 94).

« On tourne les boutons des supports jusqua ce quils
soulévent le rotor,

e On enléve extension stanchion, 856A1453G01 du
Banc.

e On déplace l'asscmblée HP1/LPT apres passé de l'arbre
de 'extension.

e On attache le protecteur, 856 A1382G01, (fig. I11.95) a
bride avant du support carter du stator [P
(fig. TIT. 96).
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Fig. TIL95 : Protecteur, 356 A1382G01
= (n attachc la bride au protectcur & quatre
emplacements avec les derous fourmis avec le

protecteur,
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Fig. 111.96 : L'attuche de protectenr, 856 A1382G01, i la Bride avant du support carter du
stator.

Note: On n'installe pas les colliers de fixation/pinces du
support,
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f. On attache le support au  Dispositif de
l'instal lation/enlévement avec les vis et rondelles fournics

g. On attache le crochet du palan a Dispositif de
I'installation/enlévement avee crgot/l'épingle  fournis  au
déclenchement/disjonction rapide.

h. On retourne lextrémité avant de l'ensemble du carter
[IPT/premier ¢lage stator de LPT ¢t on met sur unc surface
nct/propre.

i, On cnléve Dispositif de l'installation/enlevement comme
suil
o On desserre les vis (pl5) et on tourne les brides de

serrage (09)90degrés.serrez les vis.

® On installe quatre Vérins a Vis de ftype
856A11300G09, (liglll97) a travers Dispositif de
l'installation/enlévement et on sépare enire cux par un
degré de 90 degres.

Fig. 11 . 97 : ¥érins A Vis type 856 A 113000609

e (In tourne 4 la fois le vis de décollage un tour pour
enlever Dispositif de  l'installation/enlévement. du
I'ensemble du carter HP'I/premicr ¢tage stator LPT.

j- Onenléve larbre de I'extension, 856 A 1454001,
k. On s'assurc que tous les joints rigide & lame sont enleves

du moteur g'ils étaient tombés du 'ensemble carler
ITPT/premier etage stator LPT.
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11l 3. 2. 6. 1.'Enlevement du Carter du Stator HPC.

e (ette procédure donne des étapes pour déposer le carter avant et
arriére du stator HPC du Module Major Core. (fig.111.98)

Fig.ITL98: Les Etapes de Dépose du Carter avant et Arriére du Stator HPC du Module Major
Core.

¢ Lo Module Major Core est installé dans le Banc Vertical,

I. On retire les supports de bride du stator HPC (fig II1. 99) comme
suit
e On démonte les boulons el les supporls du carler de
I'avant du stator du compresseur.
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Fie. TIL 99: Dépose des Sapports De la Bride du Stator HPT.
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5. On dépose les brides de la LPT, détail de

Ferrures d'Assemblage. 856A1800G02 et le
support.856A1312G02

s On déplace vers I'arriere de la LPT.

Prudence : On ne serre pas les vérins a vis plus que 70 Ib
inch (8Nm)

f. on engage (08) vérins & vis dans les (UB) positions
¢palement cspacées dans la face avant des brides
d’assemblage de I"arriére du cors moteur.

Prudence : Assurons nous gue le couvercle est enlevé du
I"arriére de Dispositif Manuel. Autrement le rotor de la LPT
ne peut pas tourner et le dégét va se produire.

g, Onenléve le module LPT comme suit.
e On insialle le Multiplicateur de torsion model
392 dans I'ensemble de I"outil. on met le levier 4
droit du l'adaptateur due détorsion.

Prudence * Assurons nous qu’on a ulilisé correctement le
multiplicateur de couple, I"utilisation incorrecte peut causer
des dommages importants au moleur.

e On installe 1a clé & rochet sur le multiplicateur de
torsion model 392.

s On déplace-en séparant- le module de la LPT el
les brides d’assemblage du cors du moteur. pour
fairc ceci. on tourne la clé & rochet du
multiplicateur de torsion, au mdéme temps on
engage les (08) verins 4 vis qu'on a déja installe.

e On déplace séparément le module de la LI'T du
cors module major par 1, 4 inch (35, 5 mm) gui
corresponde au vral deéplacement du roulement
dans le palier d’arrét 'arbre de la LPT tournera
pendant cette opération ce qui va dégager le
roulement N : 04,

¢ Onretire le multiplicateur de couple model 392
de "adaptateur.

e On epléve 'ensemble doutil de [“appareil
d alignement.

o On retire Dispositif d’Enfoncement/ Extraction,
856A3504G03, du Dispositif d'Alignement.

o On déplace 4 "arriére "ensemble de la LPT de 14
inch {350 mun) avee la poutre de levage.
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Fig. 111, 41: Anneau de Maintien. 856 A3794G01.

Un mstalle le Anneau de
Maintien.856A3794G01.fig, 111 41 sur la lace avant
du carter de 1la LPT.
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e On met le secteur inférieur du Dispositif.
356A3750GO2.[ig. 111. 42. sur le module LPT.

Fig. IT1. 42: Dispositil. 356 A3750G02

o On dépose complétement le module LPT du
moteur, pendant qu'on fixe ["appareil de levage
comme il faut, pour garder la position horizontale
de "arbre LPT.

e On installe le protecteur du roulement N : 04.

e On installe le  secteur  supéricur  de
DispositiL356A3750G02  sur  les  brides
d’assemblage du carter LPT, On le fixe par les
boulons et on sécurise le sectewr inféricur qui cst
sur I'arbre LPT par les boulons aussi.

« (ninstalle le module LPT sur le stockage (support
du transport).
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I1L. 3. 2. 2. Déposc du Module Major Core.
Apres avoir déposer la LPT, on procéde & I'élape suivante :

1. dépose des éléments extérieurs du module :

1. On dépose les ¢léments exiéricurs du Module Major Core
(les harnais, Les cdbles d’allumage, La valve HPTACC et sa
tuyauterie, La boite de jonection, Les vérins VBV et leurs
tuyauteries).

2. On installe le Dispositif de Protection 856A1802G02.
(fig. 1. 48) sur le carter de 'ensemble combustion (fig. 1. 49)
avant qu’on tourne le Major Core Module en position verticale,
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Fig. 111 48 :Dispositif de Protection, 850A18302G02.

Prudence : On installe ke Dispositif de Protection avant de tourner le
Major Cors en position verlical pour ne pas endommager les brides
d’assemblage du carter de *ensemble combustion.

a. On lixe le palan au Dispositif de Prolection el on le souleve
prés de larriére des brides 'assemblages de "ensemble
combustion. On s assure gue le TOP VERT  (le repére) est
marqué sur le Dispositif de Protection. on aligne avec la
ligne centrale verticale de Mensemble combustion.

b. On place les 20 boulons [ownis avec le Dispositif de
Protection @ travers les brides d'assemblage arriére de
I"ensemble combustion et les brides d assemblage en I du
Dispositif de Protection,

¢. On serre chacun des boulons dans un serrage égal.
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Fig. TI1. 49: Installation du Dispositil de Protection. Sur le Stator HPT.

3. On dépose le couvercle (bouchon) du handkranking pad sur
I'AGRB (fig. II1. 50).comme suil :
a. On démonte les boulons et les rondelles qui fixe le
couverele a I"TAGD,
h. On dépose le couvercle, la cage de roulement extérieur et
I"AGH
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Fip. 1150 :L’Enlévement du Counvercle du Coussinet du Levier Manuel de PAGR.

4, On installe le Dispositif de Retenue. 856 A1423G05 (fig. 111, 51)
sur "arriére du Major Core (fig. 11l. 52) comme suit :

Fig. 111. 51 : Dispositif de Retenue, 856 A 142305,
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a. On retire le segment de blocage du rotor.
b. On tourne Décrou de serrape jusqu'd ce quiil sera
complétement désengagé.
e. Ontourne 1'écrou de couplage jusqu’a ce que sa face arriére
sera alignée avec la face arriére de vis de retenue.

Prudence : On utilise toujours un matériel approuvé ¢t une
procédure pour prelevet les modules. On ne reste pas sous la
charge (module) car si accidentellement les modules déplacent
ou chutent. ils peuvent nous causer une blessure ou méme nous
Lucr,

d. On attache le palan au brides du dispositif de Retenue.
¢. On fixe le Dispositif de Retenue sur I'ensemble combustion
comme suit

e On s’assure que la marque TOP VERT sur le Dispositif
de Retenue est alipnée avec celle du Dispositif de
Protection.

s On fixe le Dispositif de Retenue au Dispositif de
Protection en utilisant les écrous, les boulons ainsi que
les rondelles lournies avee le Dispositif de Retenue. on
[nstalle les 04 boulons dans chague orifice,
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Fig. 111 52 : Installation du Dispositif de Retenue sur 1" Arriére du Major Core,

f. On installe 4 0. 75 inch (19, | mm) le guide carré adapté
avec une longuc poignée articulée a 24 inch (610mm) a
I'mtérieur du Handeranking pad.

g. On tourne le HPT rotor pour aligner les 04 encoches anti-
couples sur "extrémité avant du HPC rotor en position :

e 12 :0{ heurcs.
= 03 :00 heures.
= (16 :00 heures.
e 1Y 00 heures.

Node : On utilise un éclairage sur I'extrémite arriere du HPL
rotor pour visualiser les lignes d’encoche
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h. on visse I'écrou de couplage pour avancer (déplacer) la
baguc de retenue de 'éerou wers avant. On utilisc un
maillet en caoulchoue.

i. On tourne I"écrou de retenu « cew » jusqu’a ce qu'il touche
le Dispositil' de Retenue. On serre I"éerou d’accouplement.

Jo  Uninstalle le scement de verrouillage rotor ¢t on cngage les
dents dans les fentes de U'extrémité arriere de Ia LPT.

k. On installe les brides de serrage pour fixer le segment en
place,

. ©On installe la vis d’accouplement dans le filetage de la
partic avant de 'arbre de la HPT rotor. on serre le couple la
visd la mairn.

5. Si le rotor du Fan est complétement installé dans le carter fan, on
installe 1'assemblage du Guide.8S6AI1B30GOT (fig. 111.53) a

I'intériewr du Fan (fig. [11.54) comme suit :

5

Fig. I11. 53: Le Guide, 856A 13300201

#. On tourme le poigné dans le sens horaire en position

ouverte.

On installe Pensemble Guide sur Marbre du rotor Fan. On
aligne 'ensemble Guide avee le lenon sur arbre du rotor
Fan. On pousse le Guide jusqu’d ce que ce dernier touche
les attaches de I"arbre du rotor Fan.

¢. On tourne le poigné dans le sens inverse des aiguilles d"une

montre en position fermé (verrouillé/blogueé).
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6. On Instalie Clé, 856 A1000GO8. (fig.TT1.55) (fig.111.56) comme
suit

T ;
| II" P-FFI
(HE

")
i o '
\.L './,

Fig. [1L 35 : Clé, 856 A1000G08.

a. On mel le tube du Guide (3) dans ['arbre arri¢re du rotor
[IPT et on le pousse en avanl 2 lg main jusqu'a ce qu'il
touche l'avant de l'arbre du rotor HPC.

. On applique de la vaseline (CP2854) au tube guide (2).

On Auache lc Palan a la Poutre de Levage.

d. On Attache la poutre de T.evage i la Clé. 856 A1000G08

et on installe la barre de verrouillage.

e. Onsouleve la CIE, 856A1000G08 et on ajuste le centre  de

gravité¢ sur la Poutre de Levage afin que la Clé,
856 A 1000G0OS soit & niveau.

L=

Note: La position du CG sur la Poutre de [.evage, a besoin
d'étre a approximativement [1.0 inches (279 mm) pour que
la clé soit 4 niveau.

f. On tourne le ring dépression nut (5) complétement « cow »
afin que le ring dépression tube (12) avance et le ring
dépression leet (133 so1l en position fermée. Assurons-nous
que Ting dépression feet (5) est en position fermée.

g. On tourne l'index de commande des pieds (7) complétement

CCW afin que les couples pieds (14) seront complétement

rétractés. Assurons-nous les couples pieds complétement

rétracieés.

On deplace spline adapter (8) aft against the stop (9).

On pousse le torque tube (&) en avant le plus loin possible.

On ajuste le CG au nivean de Potil.

On deéfait 'écrou de serrage sur le Dispositif de Retenue

pour laisser tourner le rotor de la HPT.

e
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On met la Clé, 856A1000G08 dans le Module Major Core &
travers le tubc du Guide (3). Assurons-nous que le tube
pilote (2) entre dans le Guide, 856A1805G0]1 ou dans
I'ensemble du guide.

On fixe la Clé, 856A1000G08 a l'avant ¢t lentement on
tourne le rotor HP'' jusqu'a ce qu’on peut sentir les pions de
centrage (11) sur le tube de détorsion (10) .on engage les
encoches dans 'avant de l'arbre du rotor HPC.

Note: Quand les pions de centrage (11) cngagent les
rainures dans 'arbre du rotor au HPC, la Clé B36A 1000GO3

va se déplacer ¢cn avant.

On assure gque le pion de centrage est cngagé, On Essaie de
tourner le HPTR avec le socket welded au segment de
Dispositif de Retenue.
On serre l'écron du serrage (1) sur le Dispositif de Retenue.
pour assurer que la Clé, 836A1000GUR est engages
cortectement. on mel le check pin (4) dans le trou de
I'inspection dans le tube du flasque de la détorsion (10). La
fin de check pin devrait élre contre la face avant du tube du
guide (3). 5i la clé, B36A1000G08 est engagd correciement,
Ia rainure sur le check pin s alignera avec le Nasque du tube
du counterbore de la délorsion.

On touwrne le ring dépression nut (5) dans le sens des
aiguilles d'une montre jusqu's cc qu'il s’arréte.

Prudence: Soyons prudent quand on serre le ring dépression
nut. Trop torsion peut causer des dégats 4 'outil.

r.

Omn serre le ring dépression nut (3).

On tire sur la clé pour s'assurer qu'elle est engagée.

On enléve le lock pin qui auache la Poutre De Levage a la
Clé, 836A1000G08 puis On enléve la poutre de levage et
On lajustc comme nécessaire.
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Fig. II1. 56 : Installation de la Clé 856 A1000G0R

7. On  installe la Poutre de Levage. 856A1107GH7.
(fig. [11. 57) sur le Major Core (fig. 111 .58), comme suit :

Fig. TIL, 37 : la Poutre de Levage, 856A1107G07,
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Prudence: les supports du carter fan et les ferrures du Banc,
850A1122G17 ou le Support. 856A1312G05 doivent étre
installés sur la bride avant du carter [an avanl que vous
enleviez le Module Major Core.

A

On attache Ie Palan et on le pése au la Poutre de Levage. 8
el on souléve le du la Poutre de Levage/ Pivotement,

856A1083G02 (hig. 111 57, a).

Fig. II1. 57, a : la Poutre de Levage et de Tour, 856 A1083G02,

b.

On lixe la Poutre de Levage’ Pivotement 4 la Poutre de
[Levage avec la broche de verrouillage fourni avec la Poutre
de Levage.

On ajuste le CG de l'outil au niveau, 14.5 inches (368 mm).
O souléve les deux disposilifs par dessus le module Major
Core. la Poutre de Levage et de Tour doivent étre sur
'extrémité arriere du Major Corc.

On attache les cdibles de la Poutre de Levage, aux ferrures
du Support 856A1491G02 qui sont installés sur le milieu
des brides du HP'C stator avant.

On fixe la Poutre de Levage et de Tour au Dispositif de
Retenue en position : 3:00 et 9:00 heures avec la broche de
verrouillage fournie avec la Poutre de Levage et de Tour

On ajuste le centre de gravité du la poutre de levage? afin
que le module Major Core reste au niveau pendant
I'enlévement.
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h. On enléve les supports du Bane, 856A1122G17 comme suit:

On souléve le module du Major Core un tout petit peu ¢t
On démonte les broches de verrouillage qui attachent les
ferrures du Support, 856A1491G02 aux supports.

On ajuste la tension 4 2200 livres (998,0 kg).

On deéemonte les écrous, rondelle, et vis qui fixent [e
support au Support Moteur et On retire le support,
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Fig. TT1. 58 : Installation la Poutre de Levage. 836A1107G07 sur le Major Core,
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8. On démonte les boulons, supports de la bride avant du stator avant
HPC. (fig. [1I. 59)

Fig. TIL. 59 : Demontage des Boulons ot Supports du Bride Avant du Stator Avant TIPT.

9. on installe les trois axes de "Axe de Guidage, 856A1803G01
a [20 degrés chacun, dans/ sur la flasque du carler arriére,
sur ['interface du HPC stator avant, (fig. 111.60).
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2

Fig. 1I1.60 ; Installation du Guide Pin 856A1803GO1 sur la Bride du Carter Arricre.
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10.0n cxamine le Module Major Cors et On dépose la tuyauterie,
équipement extérieur (hardware), ou autres ¢léments qui
pourraient empécher la dépose du Module Major Core

11.0n dégage 'éerou de blocage du roulement No. 3 comme suit:

al

cl

On tire le tube de couple (6) arriére approximativement 2.0)
inches (51 mm) ¢t on tourne le foot actuation knob (7)
a mi-chemin pour sortiv le torquing feet (14) (fig. 111.64).
On continue de tirer le torque tube (6) arriére pendant qu’on
tourne le foot actuation knob{7) « cw » jusqu'a ce qu’on sent
le torquing feet (14). on engage les rainurcs du roulement
No. 3 (voir fig. 111, 39).

On tourne le tube de couple (6) complétement « cw ». pour
S'assurer que les wryuing feet (14) sont engages, on toumc
le foot actuation knob (7) complétement « cw » allonger les
pieds, on pousse le couple en avant. Il n'v aura aucun
mouvement en avant si le torquing feet (14) sont engagds
(fg. I11. 59).

On regarde 4 ravers le devant du moteur avec une lumiére
pour s'assurer que les torquing feet cst engagé correctement
{voir fig. 111. 58).

On installe le Multiplicateur de Torsion sur 'adaptateur (¥)
de rainures de la Clé, B56A1000G08. Muluplicateur de
Torsion doit étre  engagé lorifice dans le wbe de
deétorsion{ 10

Assurons-nous que le torquing feet reste engageé pendant
gu'on installe le Multiplicateur de Torsion. On pousse le
tube de torsion en avant. [I n'yv aura aucun mouvement en
avant si les torquing feel sont engagés (fig. I11. 39).

Prudence: La tension sur le levier doil ére ajusté donc les
brides d'assemblage de la partie supéricur et inféricur du
Module Major Core doivent étre desengagées egalement ou un
endommagent au moteur peut se produire.

£

On ajuste le centre de pravité sur La Poutre de Levage a
approximativement 8.375 inches (212,73 mm) afin que le
module Major Core Tesle au  miveau pendant e
désassemblage. On met de la tension sur le Palan pour tenir
le poids du module (lig. 1. 60).




Note: Le poids du module Major Core avee tous  les outils
attachés est approximativement 2200 1b (998.0 kg).

h. On tourne le Multiplicateur de Torsion. On utilise la Cle
Dynamométrique a 0.75 inches (19,1 mm) on commande la
Cié a rochet. pour défaite I'écrou de blocage du roulement
No. 3, on tourne le tube de Torsion « cw ». (Tig. II1. 60).

Note: Dés quon deéfait 'écrou de blocage du roulement
No. 3. le module Major Core sera déplacé en arriére.

i. Aprés avoir désengagé le module Major Core de la boite de
transmission d'entrée (IGB), on tourne le foot actuation
knob «cew » pour rétracter torquing feet (fig. 111. 39).

Note:Le module Major Core doit étre  déplace
approximativement a 1.3 inches (38 mm) avant qu'il soit
déscngagé.

jo On retire la Clé Dynamomeétrique et le Multiplicateur de
Torsion (fig. I1L 60).

k. On retire l'ensemble du Guide si nécessaire, (fig. 111, 59).
comme suit
¢ Ontourne le poignée en posiion OUVERTE.
« Onenleve l'assemblée du guide de arbre du rowr Fan.

12.0n enléve le module Major Core du module du Fan. (fig. 111. 61).
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Fig. I11. 61 ;: Dépose du Major Core du Module FAN.
13.0n met le module Major Core dans Ic Chariot 856 A1081G0S

(fig. 111.62) comme suit :

Fig. I1I. 62 : Chariot, 856 A1081G05.
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a. On dépose le module Major Core sur le Chariot et on
attache les ferrurcs, 856A1491G02  avant du support avec
les broches de verrouillage fournies.

b. On dépose le module Major Core jusqu'a ce que Dispositil
de Retenue soit sur les pieds du chariot.

14.0n retire la Poutre de |.evage et la Poutre de Levage et de Tour
COmme suit:

a. (On retire la broche de verrouillage qui la Poutre de | .evage,
aux lerrures, B56A1491G02.

b. On dépose les broches de verrouillage qui attachent la
poutre de levage et de Tour au Dispositif de Retenue puis
On enléve la Poutre de Levage el la Poutre de Levage et de
Tour. On utilise la monte charge.

15.0n enléve la clé B30A 1000GOE comime suit ;
a. On fixe le Palan a la Poutre de Levage.
b. On fixc la Poutre de Levage & la clé, B56A1000G0O8 ot on
installe les broches de verrouillage. On ajuste la Poutre de
Levage deés que la cle, BS6A1000GOY sera en place, On

I"enléve.

Note: La position du CG sur La Poutre de Levage doit étre
approximativement 11.0 mch (279 mm) pour gu’on puisse
enlever la clé.

¢. On tourne ring dépression nut (3) compléement « cecw »
pour rétracter le ring dépression feet (13).

d. On ure la Cl&, 856A1000G08 puis On depose du module
Major Corc,

¢. (n enléve le tube Guide (3) du rotor HPT,

16.0n retire la bague de retenue de l'avant de l'arbre du rotor
compresseur (g, TT1.63).
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Fig. 11L58 : Dépose de la Bague de Retenue du Rotor HPC.
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17.0n installe le bane, 856A1140G06 sur I'avant de l'arhre rotor
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Fig. TH. 64 : Installation du banc. 856 A1140G06 sur I’ Avant du I’ Arbre du Rotor HPT.

On fixe Support .836A1140G06 aux brides d'assemblage
avant du stator avant HPC sur la demi coquille supéricure
avee les boulons, éerous ct les rondelles fournis.

. On met le collier de fixation auwtour de l'extrémité avani

l'arbre rotor HPC et on serre le bouton moletie.

18.Procédure altemative Disponible {on utilise cette procédure si le

rotor FAN est complétement assemblé). On enléve 'assemblage
du Guide, 8536A1830G01, comme suit :

a. On tourne le (poignée, manche, bras, manette) en position

OUVERTE.

b. On retire 'assemblée du guide de I'arbre du rotor FAN.

[9.0n démonte les brides de Guide Pin, 856A 1803G0I, de ['arriére

des hrides d'assemblage du carter Fan.

Page 83



1L 3. 2. 3, Transfert du Module Major Core du Sapport Moteur
Horizontal au Vertical :
Cette procedure donne les constructions pour préparer le module
Majeur Core (fig. 111.60) au démontage.
1. On dépose le Dispositif, 856 A1140G06 (tig. 11I. 63) de la partie
avant de "arbre du rotor de la PC (fig. IL. 66) comme suit :

Fig. I11. 65: Le Dispositif, 856 A114(Hz06.

g. On desserre les boulons a4 mollettes et on lourne les brides
de serrage de la partie avant de 'arbre du rotor HPC.

b, On désassemble les éerous. les rondelles ¢t les boulons qui
fixent le Dispositil, 856A1140G06 4 la bride avant du carter
du stator avant du compresseur. On dépose le dispositif.
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Fig. IIL. 66. Enlévement du Dispositif, 856 A1140G06 de la Partic Avant du I’ Arbre du Rotor de
la HPC.
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2. On Atache le Dispositif Levage/ Pivotement, 856A1839G01

(fig.

111.

67) aux brides avant du carter stator avant du

compresscur avee des boulons et des écrous fournis.

Fig. ITL. 67: Le Dispositif Levage / Pivotement, 856A1839G01.

3. On fixe le Dispositil’ Levage / Pivotement, (fig. TI1. 68) sur lc
Dispositif de Retenue comme suit
a. On fixe le levier au Dispositit levage / Pivotement, et on

ey AESTRAINKE
Uylﬁh FR{TURE
||:.; {[11 7 RRGATLD0
EGAIETE : '
I
i

'

DETAIL A

FI Q_:?)-

LIFT AND TLIAR
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BEEAIDAY

COMPAE =500
FROIMN T STA10M
Bty
—

G ASE

léve le dispositif a sa position sur le Dispositif de Retenu,
On attache le Dispositif Levage / Pivotement au Dispositil
de Retenue avee les broches de verrouillage a bille.

DETAIL A

Fig. 111.6% : L°Attache du Dispositif Levage / Pivotement, 856A183%G01, sur le Dispositif de
Retenu 856A 1423G05.
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4. On cnléve le Major
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856A1081G05 comme suil ¢
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Fig. IL 69 : L attache du levier au du Dispositif Levage / Fivotement, 836A1839G01,
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b. On déposc lc desserré « lache » du levier, pour supporter le
poids du major cors.

¢. On désassemble les boulons, les éerous et les rondelles gu
attachent fe Dispositif de Retenue au chariol.

d. On dépose les broches de verrouillage qui attachent les
Ferrures d’ Assemblage 856 1491G02, saux montant avant
du chariot.

e. On leve le major cors du chariol et on le tournc
verticalement dont le HPC scra en bas.

5. On démonte les boulons et les écrous gui atlachent le Dispositif
Levage / Pivotement, (voir fig. Ill. 52) au cote avant du Maodule
Major Core et On enléve le Dispositif Levage / Pivotement.

6. On installe le Module Major Core (fig. IT. 71) sur le Bane
vertical, 856 A1334G04 (fig. 111.70), comme suit :

Fig. T11.70 ; Banc Vertical, 856A1334G04

a. Assurons nous que 17air est distribug dans le Bane Vertical
et qu'il ¥v*a de I'énergie (puissance).

h. Assurons nous que le mandrin ; oulil pour évaser | esl en
position ouverle.

¢. Assurons nous que les quatre (04) extensions sont levées et

fermeées avec les broches de verrouillage.

Prudence : On ne serre pas et on ne lonctionne pas le mandrin
sans I'installation principale du e6t¢ avant de arbre du rotor
HPC dans ce mandrin.

d. Onnetioie le coté avant de arbre du rotor TIPC avee Nhuile
du moteur,
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.

e Avec précaution, on dépose le Module Core sur le Banc
Vertical, on assure que le rotor HPC est place (assis) sur le
mandrn.

f. On fixe I"avant du carter de stator compresseur au Bane
Vertical, avec les boulons, les écrous et les rondelles.

g. On serre le mandrin sur le ebté avant de arbre du rotor
HPE,
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Fig. I11. 71 : Installation du Module Major Core sur le Bane Vertical, 856 A 1334G04.
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7. On Retire le Dispositif de Retenue, (fig.111.72) comme suit .

.

CAMEBHIETHIN

r e

On démonte la vis de torque du cenirc de Dispositif de
Retenu. On enléve les écrous de serrage el le scpment
(blocage du rotor) du ispositil de Retenu.

On démonte les boulons, les écrous et les rondelles qui
fixent le Dispositif de Relenue au carter de la chambre de
combustion el On retire le Disposilif de Retenue.

LIFT &b TLN I RESTRAINING
FllUHL S5EAIRE] || FIXTURE aa6A14F0
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Fig. 111.72 : Enlévement du Dispositif de Retenu.

8. On retire le Dispositif de Protection (fig. 111, 48) du carter de la
chambre de combustion (fig. 111.73) comme st :

a.
b.

On fixe I'élingue du Dispositil’ de Protection,

(On dépose les boulons qui attachent le Dispositil de
Protection au milieu de la bride du carter chambre de
combustion.

On ulilise les vis de décollage pour séparer le Dispositif de
Protection du carter.

On souléve le Dispositif de Protection du carter de la
chambre de combustion.
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Fig. TIT. 73 : Enlévement du Dispositif de Protection, 356A 1802G:02 du Carter de la Chambre de
Combustion.

9. On désassemble |’écrou provisoire et les boulons qui attachent les
ferrures du support en position 03 :00 et 09 :00 heure au milieu de
la bride d assemblage du HPC On dépose les ferrures du support.

[ 3. 2. 4. Dépose de I'Ensemble Chambre de Combustion :
|.’ensemble chambre de combustion est supporté par lc Support

356A1007G04  (fig. 111 74), installé entre I'ensemble de combustion ¢t le
BancVertical.

Fig. T11. 74 : Support 356A1007G04.
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Le Dispositif de Levage Vertical, 856A1019G04, (fig. IIL. 75) est
attaché 4 1’ensemble de combustion.

Fig. I1L. 75: Vertical Lift Fixtur, 856A 1019004,

Procédure de Dépose de I'Ensemble Chambre de Combustion :
1. On installe le Trunnion Brackets.856A1069G04. (Fig. T11. 76)
sur le cartet 4 I"aide des boulons, des rondelles et les écrous

alimentés .On déplace le carter el les ferrures sur le Support,
836A1018G03.

Fig. 111. 76: Trunnion Brackets.856A1069G04.

2. On dépose 'ensemble de combustion (fig. ITI. 77).comme suit :

a. On installe les boulons provisoires et les écrous pour
maintenir  le cdté arriére du carter stator a 1'ensemble
combustion.

b. On fixe le levier au Dispositif de Levage Vertical.

c. On démonte les écrous, tondelles et les boulons qui fixent
I'ensemble combustion au Support. 856A1007G04.

d. On souléve I'ensemble chambre de combustion du Support,
RS6A1007G04,
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Fig, I11. 77 : Dépose de I"Ensemble Combustion.

3. On met I'ensemble de combustion sur le Support 856 A1018G04
¢l on le fixe au 'Trunnion Brackets, (fig. I11. 78) comme suit:

a. On fixe la bride arriére du 'ensemble de combustion au
Tronnion Brackets avee les boulons, les rondelles et les
¢erous lournis,

h. On fixe la bride avant de I'enscmble de combustion au
Trunnion Bracket avec les boulons, les rondelles of les

¢erous [ournis,
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Fig. 111. 78: Installation de I'Ensemble de Combustion sur le Support, 856A1018G04.

4. On retire le dispositif de levage wvertical de ['ensemble de
combustion comme suil:

a. On désassemble les boulons, les éerous et les rondelles qui
attachent lc dispositif de levage vertical a 'ensemble de
combustion.

h. On retire le dispositif de levage vertical de I"ensemble de
combustion.

1L, 3. 2. 4. Dépose de la HPT et du Premier Etage Stator de la LPT :

1. On dépose lanneau de relenue et le flasque de retenue du
roulement No. 04 comme suit.
a. On Trouve l'orifice/trou dans l'arbre amiére du HPT rotor
et on enclenche/repousse la broche de retenue. On enléve la
broche de retenue du flasque de retenue du roulement No. 4.
(fig. 111. 79)
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Fig. ITL. 79 : Enlévement de la Broche de Retenue du Flasque de Retenue do Roulement NoG4

b. On Installe le Dispositif Torsion, 356A1828G02,
(fig. 111. 80 et Gg. TT1. 81) comme suit :

Fig. 111, 80, Le Dispositif Torsion, 856A1828G02

e On Installe la douille de protection sur Varriére de
I"arbre du rotor HPT.

o On Installe la barre de la base du Dispositil deTorsion
sur I"arriére de ['ensemble combustion.

¢« On attache le Dispositif Torsion avec les 14 vis. On
assure que la bague du couple engage les boulons a
l'arriére de I"arbre du rotor HPT.

¢ Installez le spline wrench (6) dans le Multiplicateur de
Torsion.

Page 94



-

TORGUE MULTIPLIER
WREMGH B56A100

TOROUE
MULTIPLIER

On Met le Multiplicateur de ‘lorsion et les cannelures
sur l'arriére de I"arbre du rotor HP'I' ¢t Multiplicateur de
Torsion. On  Engage les encoches du spline wrench
avec les ataches/paites sur le flasque de relenue du
roulement No. 4.
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Fig. 111. 81 : Installation du Dispositif Torsion, 856 A1828G02

¢. On place la Clé Dynamométrique, 856 A1001GO1, sur le

Multiplicateur de Torsion.

d. On retire Ia flasque de retenue du roulement No. 4.
¢. Onretire le Multiplicateur de Torsion et le spline wrench.

f. On retire
Toumez-le CCW.

la Masque de retenue du roulement No. 4.

g. Onenléve le Dispositif Torsion 856A1828G02.
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2. Undepose la cage extérieure du roulement No. 4, joint de retenue
d'huile, et manche a air comme suit. {fg.[11. 83).

H.

On  Insére  le rondelle/entretoise  dec  Extracteur,
856 A1216GO2, (fig 111 82) dans le joint de retenue d'huile
du roulement No. 4. Llentretoise est un dispositif de
centrage et protecteur du joint d'étanchéité.

Fig.111. 82 : Extracteur, 856 A1216G02.
Prudence: On assure que les pieds sont complétement rélraciés
car ils peuvent causer des dégéts a la cage extérieure.

b.

On Rétracie les pieds du l'adaptateur, et on 'installe dans
l'arriere de l'arbre du rotor HPT. On Aligne les pieds de
l'adapter avec les encoches dans la cage cxiéricure du
roulement No. 4.

On Engage les pieds dans les encoches et on serre 1a vis a
1&le pour maintenir les pieds.

On Installe le support d’Extracteur sur 'arriére de I'arbre du
rotor LIPT. on Fixe avee des écrous.

On Attache un cylindre hydraulique au Extracteur.

Prudence: On tient le cylindre hydraulique avec notre main
pendant qu'on tire la cage. Cela empéchera la cage de tomber
par terre.

f.

On Actionme le cylindre hydraulique pour trer la cage
extérieure du roulement No. 4. On enléve le support. On
Enléve la cage extérieure.

Note: La cage exterieure du roulement No. 4 est une partic
du  l'ensemble des roulement No. 4. 11 doit éire entreposé
avec le Module Major LPT.

On Applique de Thuile du moteur (CP2442) & la cage du
roulement et on met un film du joint anti-vapeur (CP2160)
autour de lui. Om Attache-la au module LPT,

On enléve I"entretoise du joint de retenue d'huile s'il n'était
pas sorti avee la cage extérieure du roulement No. 4.
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q.

On Rétracte les pieds de l'adaptateur, et on I'installe ainsi

loin que possible & l'arriére de I'arbre du rotor HPT.

On Engage les pieds jusqu'a ce qu’ils touchent le joint

d'huile et serre les vis.

On Installe le support du I"Extracteur sur l'arriére de l'arbre

du rotor HPT.

On Attache un ¢ylindre hydraulique au Extracteur.

On  Actionne le cylindre hydraulique pour tirer le joint

d'huile. On enléve le support. On enléve le joint de ['huile.

On Met le match marks sur la tuyére dair et l'arriére de

I'atbre du rotor HPT. On Utilise un stylo du marquage

temporaire (CP3061).

On essaie de tirer la tuyére d air 4 la main, parce qu'il est

retenu seulement par un joint torique.

Si la tuyére d"air ne sort pas a la main, on fait comme suit:

e On Rétracte les pieds de 'adapter, ¢t on l'installe dans
l'arriere de l'arbre du rotor HPT.

¢ On Engage les pieds afin que la forme arrondie soit
installée dans les trous dans tuyere d’air. On serre les
VIS,

*  On TInstalle le support du I’Extracteur sur l'arriére de
I'arbre du rotor HP'T.

» On Auache un cylindre hydraulique au Extracteur.

e On Actionne le cylindre hydraulique pour tirer la
manche & air. On enléve le support. Un dépose la
uyere ' air

On dépose e joint torique de la manche & air,

1) 4 FE AT
IR HALE
!

| == -
[l
FLRCWD

AEMOVAL OF ND.& BEARMG TAITER RALE

NCMOVAL OF DL SEAL REMOVAL OF iR DUCT

Fig. ITL. 83 : Dépose de la Cage Extérieure du Roulement.04, Joint de Retenue d'Huile et 1

tuyére d” Air.
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3. On Prépare pour enlever I'ensemble du carter HPT et le 1 étage
stator du LP'l" comme suit
r. On démonte les bouchons borescopes (technologiques) du
carter de la HPT el du premier ctage stator de la LPT. lIs
sont prés  sur bourrelet arriére aux positions 5:30 et $:30
heures. (fig. IT1. 84).

Fig. T1L 84 : Démontage des Bouchons Boroscopes du Carter HPT et du 17 Etage Stator LPT,

s.  On démonte les bonlons qui attachent le thermocouple de la
HPT au carter de la chambre de combustion a position 3:00
heures, On dépose le thermocouple et le joint rigide.

(fig. I11. 85).

Fig. 11L.85 : Démontage des Boulons Attachant le Thermocouple de la HPT au Carter de Ia
Chambre de Combustion.
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t. On dépose 'ensemble tuyauterie d’air (Lig. 111. 8§7)
Comme suit

On démonte les éerous. rondelles, et les boulons du
support.

On tire le serre-joint en V- et le joint d'étanchéité qui
atlache le conduit de I'alimentation d'air a la valve active
du contrdle de 'écart de la LPT.

On déposc les collecteurs d'admission dair, la
bague/douille du collecteur, et entretoise/rondelle du
collecteur comme st

On dépose la bride qui fixe le colleeteur d'admission
d'air 4 la petite porte de la valve du contrdle de I'écart de
la turbme.

On dépose la bride qui fixe le collecieur d’admission
d’air 4 la entrée de la valve du contrdle de I'écart de la
turbine.

On dépose collier et le joint déanchéilé qui fixe
|'assemblée du conduit d’alimentation d'air & la valve du
contrdle de I'écart de la LPT. On enléve l'assemblée du
conduit d'alimentation d'air.

On démonte boulons, et les colliers qui fixent le
collecteur d'alimentation d'air aux supports.

On démonte les boulons et le joint rigide étanche qui
fixe le collecteur d'alimentation d'air -TCC au carter de
la chambre de combustion a la positionl2:00 et 6:00
heure.

On dépose les collecteurs d'admission dair.

On  Installe Toutil de Torsion, 8§56A1433G02,
(fig.lll. 86) dans la bague/douille du stator [IPT.
(fig. ITL. 87, 88).

Fig. 11L86 : L'Outil de Torsion. 856 A14330CG02,

On retire les deux bagues/douilles des collecteurs du
stator HP'I' et les deux entretoises/rondelles.
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Note : On Inspecte les deux bagues/douilles des collecteurs
ct la rondelle/entretoise.

e. On dépose les collecteurs d'admission d'air  sur supports.
(fig. 111, 8%
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Fig. 111 82 ; Dépose des Collectenrs d’ Admission d”Air.

f. Avec svin  on installe Parbre de [I'extension,
856A1454G01, (fig.I11.90) dans l'arriére de Tarbre de la
HPT, (fig. 111, 91).

Fig. 111. 90 ; I'arbre de I'extension, 856A1454GO1.
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4. On

On Installe 'arbre de I'extension, 856 A1454G01., on guide
sur l'arbre de l'extension et on attache avec trois vis a
moletle.

installe le Dispositil de

I"'Installation/Enlévement, 836 A1490G04, sur l'ensemble de la
HPT et le premier étage stator de la TPT comme suit. fig. 111.86.

.

b.

on souléve Dispositif de Installation/Enlévement avec un
levier.

On cnléve le Support Adapté (P03) du Disposial de
Installation/Enlévement.

On Tourne les huit rondelles (POY) du Dispositif
Inswallation/Enlévement done ils vont dégager la lasque
arriére de 1'ensemble carter HPT/ premier étage stator LPT.
Avee soin déplacez l'apparei] de Installation/Enlévement en
bas de l'arbre de l'extension.

On Aligne la partie supérieure de 'axe du Dispositif de
Installation/Enlévement avec la parlie supérieure de I'axe de
l'ensemble carter HPT/premier étage stator LPT.

Note: La partic supérieure de ["axe de l'ensemble carler
HTP/premicr age stator LPT est identifice par le mot
TOP sur la bride.

On  Attache lappareil de Installation/Enlévement
4 l'ensemble du carter HPT/premier étage stator LPT avec
20 boulons fournis. On Installe les boulons a travers les
trous dans la flasque du carter de la chambre de combustion,
¢galement espacés entre eux et dans les trous [ltrés dans le
Dispositil InstallationEnlévement

On serre les boulons & 40-50 Livres. (5-6 N.m} pour cngager
Dispositif Installation/Linlévement dans a rainure/fewillure
de I'ensemble carter HPT/premier étage stator LPT.

On fixe l'appareil de Dispositif Installation/Enlévement avee
les huit rondelles (PO9) aprés I'enleve des 20 boulons.
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Fig. TIL.91 : Installation du Dispositif Installation/Enlévement, 856 A490G04 sur IPensemble du
carter HPT et 1 étage stator de LPT.

6. On Faite une des procédures qui suivant :

a. Sile moteur est installé dans le Stand, 856A1122G17,
alors on installe L extension Stanchion, 856A1453G01,
comme suit:

b, On Mel lc stanchion sur les bndes!/ coussinets armieres du
stand. On Installe les bonlons et les rondelles & wravers les
encoches et dans les trous filtrés dans les brides/coussinets.

e, On Aligne P'extension stanchion, 856A14533G01, au-
dessous de [l'arbre de 1'extension, 856 A1454G101, et serre
les boulons.

d. On Tourne les écrous sur la tige du support de I'Extension
Stanchion, 856A1453G01, (fig.Il1l. 92). pour soulever le
rotor TIPT du joint d'étanchéilé de nid d'abeille de
I'ensemble du carter HPT/premier étage LPT.

Fig. L. 92 : I'Extension Stanchion, 856A1453G01.
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e. Sile moteur est installé sur le support, 856 A1312G08, ou
suspendu & un levier, on souléve le rotor HPT comme suit :

« On Met le support, 856A1312G08, au-dessous de
I'arbre de I'extension, 856 A1454G01.

e On tourne 'écrou sur le montant/poteau du support pour
extraire le rotor HPT du joint d'étanchéité du nid
d'abeille de Tensemble du carter HPT/premicr dlape
stator LPT,

7. On dépose l'ensemble du carter HPT/premier étage stator LPT
comme suit ;

a. On appligue de I"huile pénétrante/dégrippante (CP2162)
aux écrous qui fixe I'ensemble du carter HP'I/premier ¢tage
stator LPI" au milieu du bourrelet du carter de la chambre de
combustion.

b. On manceuvre le levier pour soulever l'ensemble du carter
HPT/premier étage stator LPT,

Prudence: On soil prudent quand on enléve les boulons au
milien de bourrelet pour prévenir le dégit aux tubes du
combustible.

¢. Onenléve les supports de bride R

d. On démonte les éerous et les rondelles de l'avant de bride
de l'ensemble HPT/premicr éage du stator LPT. Les
boulons sort hors de milieu de bride du carter de la chambre
de combustion.

Prudence: On n'ulilisc pas le vis de décollage au milieu du
hourrelet du carter de la chambre de combustion a la
combustion. Le dégat a la partie peut s¢ produire.

e. On sépare I'ensemble du carter HPI/premier étage stator
LPT de support fixture, 856A1452G02,
(fig. IIL. 93 et. fig. TT1. 94). comme suit

Fig. 111, 93 : Support, 856A1452G02.
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e On installe gquatre vis & wérin, (PO5) de type,
856A1130G0Y, Y0 degrés de séparation entre les trous
du vis de décollage dans l'appareil de l'install/remove,
R56A 14900104,

o On tourne le vis de décollage (P03) un tour a la fois
pour séparer 'assemblée du carter de la chambre de
combuslion,

e On tire 'ensemble du carter HPT/premier étage stator

LPT approximativement 12inches (305 mm).

On démonte la vis 4 vérin (POS).
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Fig, IT1. 94 : Séparation du carter HPT/1 étage LPT du support, 856 A1452G01.

e On installe le support, 856A14520G:02, a la posilion
5:00 et 7:00 heures entre le carter de la chambre de
combustion et lc rotor, (voir. Fig. TI1 94).

« On tourne les boutons des supports jusqua ce quils
soulévent le rotor,

e On enléve extension stanchion, 856A1453G01 du
Banc.

e On déplace l'asscmblée HP1/LPT apres passé de l'arbre
de 'extension.

e On attache le protecteur, 856 A1382G01, (fig. I11.95) a
bride avant du support carter du stator [P
(fig. TIT. 96).
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Fig. TIL95 : Protecteur, 356 A1382G01
= (n attachc la bride au protectcur & quatre
emplacements avec les derous fourmis avec le

protecteur,
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Fig. 111.96 : L'attuche de protectenr, 856 A1382G01, i la Bride avant du support carter du
stator.

Note: On n'installe pas les colliers de fixation/pinces du
support,
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f. On attache le support au  Dispositif de
l'instal lation/enlévement avec les vis et rondelles fournics

g. On attache le crochet du palan a Dispositif de
I'installation/enlévement avee crgot/l'épingle  fournis  au
déclenchement/disjonction rapide.

h. On retourne lextrémité avant de l'ensemble du carter
[IPT/premier ¢lage stator de LPT ¢t on met sur unc surface
nct/propre.

i, On cnléve Dispositif de l'installation/enlevement comme
suil
o On desserre les vis (pl5) et on tourne les brides de

serrage (09)90degrés.serrez les vis.

® On installe quatre Vérins a Vis de ftype
856A11300G09, (liglll97) a travers Dispositif de
l'installation/enlévement et on sépare enire cux par un
degré de 90 degres.

Fig. 11 . 97 : ¥érins A Vis type 856 A 113000609

e (In tourne 4 la fois le vis de décollage un tour pour
enlever Dispositif de  l'installation/enlévement. du
I'ensemble du carter HP'I/premicr ¢tage stator LPT.

j- Onenléve larbre de I'extension, 856 A 1454001,
k. On s'assurc que tous les joints rigide & lame sont enleves

du moteur g'ils étaient tombés du 'ensemble carler
ITPT/premier etage stator LPT.
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11l 3. 2. 6. 1.'Enlevement du Carter du Stator HPC.

e (ette procédure donne des étapes pour déposer le carter avant et
arriére du stator HPC du Module Major Core. (fig.111.98)

Fig.ITL98: Les Etapes de Dépose du Carter avant et Arriére du Stator HPC du Module Major
Core.

¢ Lo Module Major Core est installé dans le Banc Vertical,

I. On retire les supports de bride du stator HPC (fig II1. 99) comme
suit
e On démonte les boulons el les supporls du carler de
I'avant du stator du compresseur.

FLA
i

i - L. W
e SPEEy
A T e Ao
=

Fie. TIL 99: Dépose des Sapports De la Bride du Stator HPT.
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2. On dépose les 1dles du couverele (fig.I11. 100) comme suit : e

a. On démonte les boulons, les brides. le couvercles cl les
joints rigides de :

b. Port du carter de la chambre de combustion en position |
heure.

¢. Port HPTS/LPTN en position 9 heures.

d. port du carter de ['avanl du stator en position Y heures.

e. port du carter de l'avant du stator en position 12 heures.

f. Port du carter de la chambre de combustion en position 10

heure,

Fig. ITL.100 : Dépose de la Tolé du Couvercle.

3. On dépose le 6,7 étage et les 8§ bouchons miles du borescope
conme suit:
a. On desserre obturateurs du borescope.
b. On tire les bouchons droits aussi loin qu'ils iront engager les
rainures/ergots des bouchons du borescope.

Prudence: On n'applique pas plus que 280 livres (31,6 N.M) de
moment de torsion/rotation au bouchon/obturateur pour enlever
le bouchon mdle du boroscope, ou l'arbre du bouchon peul
CABSET.

¢. On utilise la clé¢ dynamométrique sur les obturalteurs pour
desserrer les bouchons du borescope.

d. On démonte l'ensemble des bouchons méles du borescope.

e. Si on peul pas desserrer l'assemblée du bouchons du
botescope avec 280 livre (31,6 N.m) de moment de torsion/
rotation. ou 81 les bouchons du borescope sont cassés et la
partie intérieure ne sort pas du carter d'avant du stator HPC
avee la partie externe, alors On enléve comme suit:




s On dépose les bagues de retenue, obturateurs, gotBil
du guide, et les ressorts.
& (n Fait la Clé deep socket. (fig.111.101).

-
B 1
Wy TR
SLEET
T i 1 '
WELD [ 7
% I s B T
REMIIVE INSEE REATEN (AL P j.{_ )|
[ PERSHT 75 0N 17 oty m—
POIEE BCLT READ TTHPRSS ; i

100 5TERL TIRE 1t
a0 (7 0% WAL FLEE
THICKAESS ——
3 4 Wi LONG kS |
'.'I|l|| "
i
T e, 52 BOINT SOCKET
LMOEA COT 10 T STEEL _ i
THEF ——— TEL
1

&
BT

Fig.11L.101 :I'Utilisation de la Clé Deep Socket.
e On Insére la clé Deep Socket sur la partie intéricure du
bouchon du borescope. (fig. 11.102)

-

LSGALL 'f-.rll;h.Jr ESIUSELD OFE=
SOCAET TARCNCA T REMOYE
BRREN MKER BOR-CSCOFE =00

Fig, ITL10O2 : Insertion de la Clé Deep Socket sur la Partie Inféricure du Bouchon Boroscope
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¢ On entraine la clé par un 3/8 in pour enlever le bouchon
du borescope.

4. On dépose les connecteurs de 1a bague de commande comme suit :

a. On démonte les boulons des connecteurs de la bague de
commande ¢t enlevez les connecteurs de la bague de
commande.

b, On tire les tétes des poupilles/broches du connecteur de la
bague de commmandse.

e. OUn depose les goupilles droites des bagues de commande.
(fig. 11L. 103).

B
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Fig, I11. 103 : Dépose des Goupilles Droites des Bagues des Commandces

5. On retire les supports de la bride, si pas déja enlevés, en
commengant par la position 12 heures comme suit
a. Ondémonte les différents écrous, boulons, et les supports.
b. On démonte tous les écrous et les boulons sauf ceux i la
ligne fendue.

6. On mmstallc le Dispositif de Levage Vertical, 856 A1019G04. sur
le carter de la chambre de combustion comme suit: (fig. ITL 104)
a. On attache un levier au le Dispositif de Levage Vertical.
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b. On souléve le Dispositil de Levage Vertical sur I'arriofe
bride du carter de la chambre de combustion.

¢. On aligne la valeur maximale sur le Dispositif de Levage
Vertical avec la partie supérieure de l'axe central vertical du
carter de la chambre de la combustion.

d. On dépose le Dispositil de Levage Verticalsur le carter de
la chambre de combustion et on Nattache avec des boulons.
derous el des rondelles fournis.

Wi Al L
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Fig. TT1.104 ; Tnstallation du Dispositif de Levage Yertical, §56A 1019G04 sur le Carter de la
Chambre de Combustion.

7. On dépose les stators avants du HPC comme suit

a. On démonte les boulons, écrous, et le support des brides

horizontaux du stator avant du HPC.
b. On met de la tension au levier pour immobiliser le carter de
la chambre de combustion pendant quon dépose les stators
avant du HPC, (voir. Fig. 111. 97).

. On démonte les écrous, rondelles, et les boulons qui
attachent la demi coquille supéricure du HPC au Banc
Vertical.

d. On dépose les boulons; écrous, et les rondelles qui attachent
la demi coguille supéricure du HPC au carter de la chambre
de combustion.

On dépose la coquille supérieure du 11PC.

On installe le Support, 856A1007G04, entre le carter de la
chambre de combustion et le Banc Vertical, comme suit:
{voir. Fig. [T1.104).

bl
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o On fixe le Support. 856A1007G04, au caﬂc%
chambre de combustion avec les boulons, les rondelles,

el les ¢erous fournis.
s On fixe le Support, ¥56A10070G04, au Bance Vernical
avee les boulons fournis.

g. On démonte les ¢écrous, rondelles, et les boulons qui
attachent la demi coqulle inféneure du HPC au Bane
Vertical.

h. On enléve les boulons de retenue, éerous, et les rondelles
qui altachent la demi coquille inférieure du TIPC au carter
de la chambre de combustion.

i. On dépose la coquille inférieure du HPC.

8. On dépose e stator arriére du LIPC comme suit:
a. (On démonte les écrous, boulons, et les entretoises
(rondelles) de demi coquille arriére du HPC au niveau des
bourrelets homizontaux, (fig. UL 105).

| et FLANGE R
i F it

Fig. I11. 105 : Démontage des Ecrous, Boulons, Entretoises de Demi Coquille Arriére de HPC au
Niveau des Brides Horizontales.

Prudence: On fixe la demi coquille armére alin gu'elle ne
tombe pas quand On démonte les boulons et les éerous.

b. On démonte les boulons et les écrous qui attachent la demi
coquille arriére et inférieure du HPC au support du carter du
stator amére, On dépose la demi coquille arriére, on utilise
Clé Dynamoméirique adaptée, RS6A 1006G01.
fig 111106

¢. On lnstalle le Support, 856A1007G04, entre le carter de la
chambre de combustion et le Bane Vertical comme suit:
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e« On afttache le support, $36A [007GO4. au carter de la
chambre de combustion avec les boulons, ley rondelles,
et les écrous fournis.

e (n attache le Support. E536A1007G04, au  Bane
Vertical. avee les boulons alimentés,

d. On enléve le Support. 8S6AT007G04, sur le ¢dlé opposé
comme suit ¢

= (n enleve les boulons qu attachent le  support,
R36A 1007GO4, au Bane Vertical.

o On enléve les écrous, rondelles, et les boulens qui
attachent le Support, 856A1007G04, au canter de la
chambre de combustion puis On enleve le support
856A1007GD4,

Prudence: (n fixe la demi cogquille ameére afin gu'elle ne
tombe pas quand On démonte les boulons et les écrous.

e, On démonte les boulons et les écrous gui attachent la demi
coguille arriere et supcrieure au support du carter du stator
arriére, On dépose la demi coquille arriére,
. On Installe le support, 836A 1007G04, comme suiL
o On fixe le support. 856A1007G04. au carter de la
chambre de combustion avee les boulons, les rondelles.
et les éerons foumis.

s On fixe le supporl, 856A1007G04. au Banc Vertical
avec les boulons alimentés.

g.  On tire la tension du levier.

Fig. 11L106 : Cié Dynamométrique Adaptée. 336 A1006GO1.
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1V.1. Maintenance Corrective :

Prudence : Dans tous le [TPC, toutes les ailettes du 17 stage au 37
ont la lettre € sur la platcforme de I'écoulement. la letire C design les
ailettes 3D du dessin acro . Le dégat du moteur peut se produire si fes
autres ailetles sont mélangées avec les ailettes 3D du dessin agro.

Prudence : On utilisc seulement les ailettes marquées avec la letire H
dans la plate-forme de I'écoulement. Si on utilise des aileftes qui ne
sonl pas marquées avec la lettre H, le dégit du moteur peut se produire.

1V, 1. 1. Notions Fondamentales :
1. Cette procédure donne des étapes & suivre pour remplacer une, 2,
ou 3 ailettes du rotor du compressenr.
2. On doit garder le poids et la longueur de l'aube gquon va
remplacer.

V. 1.2. Enlévement de 1, 2, ou 3 Aubes hors tolérance du Rotor Compresscur.
Aprés avoir enlever les coguilles supérieures et inférieurs du stator
compresseur on procéde a I élape suivante
I. marque temporaire sur le bloc de rotor pour enregistrer
l'emplacement de 1"ailerte,
a. On [ait une marque temporaire sur le frein d ailette avanl
(fig. IV. 1) comme suit;
« Trouvons-nous les extrémités des freins dailette avanl
sur I'étage qui contient l'ailetie a remplacer.
e on fait une marque lemporaire sur le bloc rotor.

Note: Le lrein dailette doil ére installé au méme
emplacement.

2. cnlévement de "aube a remplace.
a. on dégage le frein d'aube avant de la rainure (Lig. IV, 1)
comme suil :

s On utilise le Flat Bladed Hand, tel qu'un tournevis.

e on commence a la fin de l'arréloir. On pousse dans el
sous |'arrétoir.

e on garde larrétoir sur le bloc de rotor, & meins que
l'arrétoir soil remplacé.

h. On enléve I'ailettes a remplacer comme suit :

e On déplace (glissc) l'ailette en avant et hors de la queue
d'aronde de la rainure.

e les ailettes serrées peuvent étre enlevées avec une barre
plastiqgue el maillet. On met la barre plastique sur la
gueue d'aronde de l'ailette. On frappe la barre plastique
avee le maillet.

e on marquc les ailettes et leurs emplacements sur le
disque rotor 1-2 ou le 3 ™ disque.
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e On fait une marque temporaire sur les ailetles et sur
leurs emplacements sur les disques 12 ou l¢ 3 %%
disque. Clest pour s'assurer que les ailettes soient

réinstallécs dans la méme place.
Fig. IV. 1 : Enlévement de I"ailette & remplacer.

3. On mélange les dépdts du carter inféricur du HPC, en utilisant la
meuleuse flexible.

I'V. L. 3. Ncttoyage des Zones Adjacentes :
On netloic les queucs d'aronde de l'ailette, le disque rotor et leurs queues
d'aronde si les aileties ont ét¢ enlevées du rotor pour inspection ou réparation.

1V. 1. 4. Inspection des Zones Adjacentes :

On fait une inspection visuelle des composants qu'on enléve. On fait une
inspection visuelle des régions du moteur qu'on peut voir 4 cause de l'enlévement de
ces composants. On fait référence 4 la section de l'entretien applicable pour
I'inspection limite ¢t méthodes de la réparation.

1. On fait une inspection visuelle sur les rainures de la queue
d'aronde de 1% ¢ 2°™ étages rotor (fig. TV. 2).
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# Usure par corrosion du 1-2 ctage.

Usure par corrosion du 1-2 “™ étage.

Limites maximales de I'état | Tout montant, 0.005 inch

de [onctionnement (0,13 mm) en profondeur.
| Limiles maximales de Elle n'est pas réparable.
réparation

La Méthode de réparation | On démonte le rotor en
partics ¢gales pour les .
inspecter, :

T ERS hgE
s 8EAL TEETH

RETARER hidKd

STARE 1 BTATRE 2

DETRIL K GEAL FACE HETML L 5 Sial Th
FOTAAETE FLOWPATH b
I| L1 _-—J_"_
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S\iF 6 Y
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oe O SECTION AR nia g

Fig.1V. 2 : Ingpection Visuelle des Rainures de Ia Queue d'Aronde du 17 e12 ™™ Etage Rotor.
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2. On fail une inspection dimensionnelle de la surface du 1-2 ™

¢lage rotor :

» Usure par corrosion de la surface du 1-2 ™ étage

rotor :

Usure par corrosion de la surface du 1-2

M Gtave.

| de fonctionnement

Limites maximales de I'état | Tout montant, 0.005 inch

| (0,13 mm) en profondeur.

Limites maximales de
reparation

Elle n'est pas réparable.

La Méthade de réparation

(On démonte l¢ rotor en
partics épales pour les
inspecter.

3. On fait une inspection dimensionnelle de 'mtrados de la queuc
d'aronde du 3™ disque rotor et le earénage des raccordements
e On Fait une inspection visuelle sur les rainures de la

queue d'aronde du disque rotor du

3 Eme

dlage

(fig. TV. 3) ; les mémes donnees que I'inspection
dimensionnelle de la surface du 1-2 élage rotor).

étage.

e i mt wag 0

SFCTION A A

Fig. TV. 3 : Inspection Visuelle sur les Rainures de la Queune d'Aronde du Disque Rotor du 3™

Page 118



# Film scc lubrifiant manqué dans la région AF :

Inspection visuclle des quenes d'aronde de l'ailette du 17
Clage.

« Film sec lubrifiant mangué dans région Aly»,
Limites maximales de | 75 % de la couche d'usage doivenl
I'étut de étre enduits
fonctionnement
Limites maximales de | Flle n'est pas réparable.
réparation |

4. On Fait une inspection visuelle des crochets de 'arrétoir du disque

du 3™ élage.
# Fissures ou usures aux coins.

" Inspection visuelle des crochets de I'arrétoir du disque du 3™ |

étage, « Fissures ou Usure aux coins »

Limites maximales de | 1l n’est pas en état de fonctionnement
I'état de fonctionnement | B

Limites maximales de | Elle n’est pas réparable.

réparation

5. On fait une inspection visuelle des arrétoirs de "aube.
{n [ait unc inspection visuelle des arrétoirs de Maube.

6. On [ait une inspection visuelle des queues d'aronde de l'ailette du

1 étage.

« On fait une inspection visuelle des queues daronde de

'ailette du 1% élage (fig. 1V. 4).

# Usure de corrosion dans région AF.

Inspection visuelle des queues d’aronde de I'ailette du 17 étage.

« Usure de corrosion dans région AF».

Limites maximales de 'état | Il n"cst pas en état de

de fonctionnement fonctionmement
| Limites maximales de Llle n’est pas réparable.
| réparation

» Couche d'usage usé dans la région AF.

Inspection visuelle des queues d'aronde de I'ailette du 17 étage.

« Couche d'usage usé dans région AF».

Limites maximales de aucun montant, si le métal n’est pas

I'état de fonctionnement présente.

Limites maximales de Llle n'est pas réparable.
réparation
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# Couche d'usage mangquant au métal dans région AF,

Inspection visuelle des queues d'arondc de I'ailette du 17 étage.
« Couche d’usage manquant au métal dans région AF»,
Limites maximales de Un éelat, 0.030 X 0.030 inch. (0.76 X

I"état de fonctionnement | 0,76 mm) sur chaque avanl el sur
bord de chague intrados ou Deux
eclat, 0.030 X 0.030 inch. (0.76 X

{),76 mm) sur chagque intrados

Limites maximales de Elle n'est pas réparable.
réparalion i

~ Fissures.

Inspection visuelle des queues d'aronde de I'ailette du 1% étage.
) « Fissures»,
Limites maximales de il n'est Pas en état de foncionnement.
I'état de functionnement
Limites maximales de Elle n’est pas réparablc.
réparation

i
1)
1

-
|
|
|

Fig. 1V. 4 : Queue d”Aronde d’ Ailette du 1™ Etage.
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7. On lail une inspection visuelle de 1'ensemble des queues d'aronde
dailette du 2et 3°™ dage (fig. IV. 5).
¢ Se sont les mémes données que 1'inspection visuelle qui
a été faite dans la région AF du 1% élage.

Fig. IV. 5 : L’Ensemble des Queues d’Aronde d’Ailette du 2°™ et 3 ™ Etage.

Note: on rejette (abandonne) tous les ailettes du 3 ™ étage
si une fissure cst trouvée sur la queue d'aronde d'une ou
plusicurs ailettes cet étage. 8i une ailette du 2 ™™ élage a
une fissure, on rejette- seulement cetfe ailette.

1V.1. 5. Installation de la Nouvelle Ailette :
1. On meule/rode (rectific) la nouvelle ailette.

Prudence : No respirons pas les particules de meulage/rodage
ou laissons les particules nous toucher. Les particules peuvent
causer dégat, blessure, ou irritation & nous. Utilisons-nous le
matériel de la protection personnel. On utilise gaz
d'échappement de la mécanique local ou un respirateur
approuve.

e Procédure alternative Disponible. On meule chaque
nouvelle ailette. on utilise la meuleuse de 1a pointe de
l'ailetie La Mculeuse de la Pointe de 1" Adletie,

856 A4055G12 (fig. 1V 6). Afin que la longueur radiale
de l'ailette lame du remplacement soil la méme longueur
ou lépérement plus longlemps que 'ailette qui a été
enleve.
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Fig. IV. 6 : La Meuleuse de la Pointe de I Ailette, 856 A4055G12).

2. On Mesure la longueur de l'ailette qu'on va la remplacer du
I'intrados 4 la fin du profil aérodynamique avec Dispositif de
Calibration de la longucur, 856A1212G1 (fig. V. 7). Sionne
peut pas mesurer la longueur de la lame, on mesure les deux
lames adjacentes cf utiliser la longueur de la lame plus courte
(Fig. IV. 8).

Fig. IV. 7 : Dispositif de Calibration de la longueur, 8356A1212G1

a. Assurons-nous le localisateur de la queuc d'aronde correct
est installé pour Uailette qu'on va remplacer.

b. On desserre/débloque la serrure et on déplace la
glissiére/coulisscau de 'indicateur loin du gabarit de
montage de la queue d'aronde.

¢. On met I'étalon pour 'ailette qu'on va remplacer sur le
gabarit de montage de la queue d'arende.

d. Centrons-nous I'étalon el on engage le serre-joint.

e. Onmel la broche de l'indicateur en position horizontale.

f. (n met a zéro le comparateur & cardan (indicateur) .

g On déplace la glissiere de l'indicateur pour toucher I'étalon
jusqu'a ce que le comparateur 4 cadran (l'indicateur du
cadran) lise une révolution pleine.
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h.

On serre la serrure.
On met I comparateur a cadran (I'indicateur du cadran) a
7LT0.
On relache l'encoche et on rétracte/reléve le serre-joint en
utilisant le levier.
On enléve 1'étalon.
On met le localisateur de la quene d'aronde d'ailetie el on
engage le serre-joint,

On déplace l'encoche de l'indicateur contre Failette avee le
fevier.
Faisons-nous un cnregistrement de l'indication sur
l'indicateur du cadran.
On déplace I'encoche de 'indicateur loin de I"ailetic avec le
leviecr.
on desserre le serre-joint et on enléve lailette.
On caleule la longueur de 1'ailetie comme suit:
e On ajoule ou on soustraie/rctranche l'indication de

l'indicateur du cadran au nombre margué sur 1'éialon
« .On fait la correction pauvre de l'ailette. Ajoutez le
facteur de la correction qui suil a la longucur de lailette.

Etage correction
01 0.004
02 0.05 i
03 001
A~ o [ o i b i

DETAIL A

Fig, TV. 8 : Mesure de I’ Aube a Remplacé.
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3. On pése lailette, L.a nouvelle ailette doit peser (0.00-0.02 onces
(01.0-0.5 grammes) plus que l'ailette enlevée.

4. Si c'est nécessaire, on rectifie la nouvelle ailetie 4 la longueur
cotrecte, en utilisant Dispositif du Gage de la Longueur. On
mesure 4 l'avant et sur la pointe de la l'ailette. pour s'assurer. on
parde la longucur correcte ¢t angle de la pointe de l'ailette.

5"

% Procédure allernative. Rectilie chaque nouvelle ailette. On

la meuleuse de la pointe de T'ailetie. Cela s'assurcra que la longueur
radiale de la nouvelle ailette soit la méme ou un peu plus longue que la
longucur de l'ailette enlevée. (lig. IV. 9).
1. On installe la meuleuse de la poinie de 1Tailette, comme suit:
a. On déconnecte la source de l'air de la rectilicuse de la pointe
de 'ailete.
b. On enléve/déroche/blanchit le disque meule (meuleuse)
comme suit;

On desserre les deux vis avec les boulons 4 molette et
on enléve le disque meule de la
position/l'emplacement du stockage sur la
meuleuse/rectifieuse.

On installe le dresscur sur la plaque de base.
Assurons-nous que la plaque de base ct le dresseur
n’ont aucune impureté sur leurs surfaces. Les deux
broches du dresscur entrent dans les trous de la plaque
de hase i 'avant du disque meule.

O installe les deux vis avec les boulons a moletle
On déplace le disque meule (roue broyeuse) au plein
position rétractée avec le volant & main

On déplace le disque meule afin que ses surfaces
plates (cOtds) soient paralléles a la plaque de basc en
utilisant les vis de réglage de l'angle de la meuleuse.
On peut utiliser un rapporteur pour s'assurer que la
surface meuleusc/broveuse est perpendiculaire.

Note. On déplace la roue/meule/volant comme 1l faut
pour s'assurer que le protége- volant nc touche pas la
plague de base.

On serre les deux boulons sur le serre-joint (bride de
serrage) de la meuleuse (broyeur).

On relie la source de l'air au raccord/montage/ajustage
rapide.

Om tourne le reniflard en position ON.

on prépare/dresse/appréte la roue a une surface lisse.
On tourne le reniflard en position OFF.

Oun enléve le dresscur et on l'installe dans la
position/l'emplacement du stockage.

¢. On tourne le volant & main pour déplacer le disque meule
(roue hroyeusc) au plein position rélractee.
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2. On déconnecte la source de l'air de la meunleuse.
3. On Met l'indicateur du cadran (comparateur & cadran) comme suit:

a.

(in Installe le set master et le bloc du localisateur de la
queue d'aronde. Le bord d'attaque/front d'impulsion du set
master monte. On met le bord de fuite/front de descente du
set master sur le localisateur de bord de fuite/front de
descente.

(On avance la tige de blocage/serrage en avant pour toucher
la queue d'aronde du scl master.

On engage le coussinet pivotant.

On serre la tige de serrage en utilisant le lournevis
dynamométrique fourni.

Note: Le tournevis dynamométrique doit étre étalonné a
19-21 livre dans. (2,1-2.4 N.m).

Examinons- nous le sel master pour s'assurer cil 'cst dans
I'emplacement correct.

On desserre 1a vis sur l'indicateur du cadran,

On utilise notre pouce pour se rétracter le point de
I'indicateur pour Celaireir le sel master.

On déplace Ie bras du balancement/amplitude & I'ndicateur
du cadran.

On met l'indicateur du cadran a approximativement 0.100
inch "2,54 mm" (un tour complet).

On serre la vis pour fixer l'indicateur du cadran.

On déplace le set master 4 travers l'indicatrice (aiguilles de
Pindicateur) pour trouver la plus haute valeur de 'indicateur
du cadran. Ajustez l'indicateur du cadran a zéro,

On déplace le set master a travers l'indicatrice encore pour
s'assurer que la valeur de l'indicateur du cadran est toujours
a #éro. Ajuster l'indicatcur du cadran, si c'est nécessairc.

Prudence: Assurons-nous le Secteur est fermé et la roue
hroyeuse s'est rétraciée avant que vous fassicz des ajustements a
la machine broyeuse ou appareil.”

4. On régle l'angle de la roue broyeuse (disque meule) comme suit :

a.

On déplace le bras du balancement dont le set master soil
dans le centre de la rouc broyeuse.

Note: |.a ligne tracée sur la plague de base. devant le bras
du balancement, est le centre de la roue broyeuse. On utilise
cette ligne pour aider 'alignement du set master.

On desserre les deux boulons sur le serre-joint (bride de
serrage) de la meuleuse (broyeur).
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d.

E.

gl

On tourne la vis d'ajustement de l'angle du broyeur pour
ajuster 'angle de la roue broyeur 4 approximativement 15
degres.

On serre les deux boulons sur le serre-joint (bride de

serrage) de la meuleuse (broyeur).

Ajustons-nous la roue broycuse a I'angle exact du setmaster

comme suit:

s Ontourne le volant & main pour déplacer la roue
broveuse dans le setmaster, pendant qu'on déplace
lentement et avec soin le bras du balancement & travers
l'axe de centrage de la roue broyeuse.

e on continue 4 installer la roue broyeuse, comme on
déplace le setmaster de long en large & travers l'axe de
centrage de la roue broyeuse. On cherche la diftérence
dans la tolérance {écart) entre la pointe {extrémité/bout)
du principal et bords de fuite du setmaster et la roue. On
utilise fa vis d'ajustement de l'angle du broyeur pour
fairc de petits ajuslements dans l'angle, comme
nécessaire. La pointe du setmaster, de la pointe au bord
trainant, doit &tre la méme distance de la roue broyeuse.

e On Arréle la roue broyeurs louche le setmaster. On
commence encore la procédure

e On continuc & ajuster l'angle de la roue broyeuse. L'écart
entre la puinte du principal setmaster et les bords de
(uite, et 1a roue broyeuse est (L002inch (.05 mm) ou
MOIns.

o On serre les deux boulons sur le serre-joint (bride de
serrage ) de la meuleuse (broyeur).

On desserre la vis sur le volant & main du broyeur et on met
le volant & main du cadran 4 (.025 inch (0,64 mm). Cela
donnera un débatterent suffisant pour brover/meuler les
ailettes. Ce cadran est utilisé pour mesurer le mouvement de
la roue broyeuse 3 la pointe de l'ailete dans 0.001 inch (0,03
mr).

{Un enléve le setmaster.

5. On déplace le disque meule (roue broyeuse) au plein position
rétractée,

6. On relie la source de ['air.

7. On Installe la nouvelle ailette dans le bloc du localizatenr de la
yucuc d'aronde comme suit:

a.
b,

Le bord d'artaque monte.

On Avance la tige de serrage pour toucher la queue
d'aronde de l'ailetie.
Om engage |6 coussinet pivotant.

On serre la tige de serrage en utilisant le tournevis
dynamométrique fourni.
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Note: | e tournevis dynamométrique doit étre étalonng a 19-
21 livre dans. (2.1-2.4 N.m).

e. Omn Fait une inspection visuelle de l'ailelle pour s'assurer
c¢'est dans la place correete,

8. On mesure la quantité de matiére pour enlever de la nouvelle
ailelle comme suil
a. Rétractons-nous l¢ point de lindicateur pour éclaireir la
pointe de l'ailetle.

Note: La cible pour la rectification/meulage final est zéro
sur l'indicateur du cadran.

b. On déplace le bras du balancement 4 l'indicateur du cadran.

¢. On reliche le point de Vindicateur pour toucher la pointe de
l'ailette. On déplace de long en large la ailetie & tavers le
point de I'aiguille de 'indicateur. On enregistre la plus haute
valeur sur l'indicateur du cadran.

On ealeule la quantité de matiére qu'on va l'enlever.

e. On déplace le bras du balancement au disque meule (rouc de
broyeur).

f. Lentement ct avec soin on déplace de long en large le bras
du balancement & travers le I'axe de centrage de la roue
broyeuse.

o. On tourne le volant a main pour déplacer la roue broyeuse
dans I'ailette. On arréte quand la roue broyeuse touche la
pointe de la l'ailette.

h. On Lie le cadran sur le volant & main.

i.  On tourne le volant 4 main pour déplacer la roue broycuse
loin de la pointe de l'alette.

j.  Om ouvre le reniflard pour commencer le meulage.

Prudence: La poussiére du titane est inflammable. On ne
permiet pas a la poussitre de rassembler. On n'utilise pas d'eau
pour éleindre feu du titanc. On I'éteigne avee un produit
chimique approuvé pour les feux du métal.

Prudence: N utiliser pas les outils, tel gue les roucs broyeuses
qui ont été utilisées sur les maliéres autres que fitane. Le titane
est lacile de contaminer.

Prudence : On enléve pas plus gue 0.001inch (0,03 mm) de
matiére & la fois.

Prudence: Le stress thermigue peul se produire pendant
I'usage d'outils électriques de trop de chaleur. Le siress
thermique peut causer l'échec du moteur.
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9. Avec soin on déplace de long en large le bras du balancement a
travers l'axe de centrage de la roue broyeuse pendant gu'on loume
le volant & main pour déplacer la roue broyeuse a l'aube.

10.0On Broie/meule  pour nettoyer la pointe de ailette. Le taux
d'avance ne doit pas étre plus gque 0.001 nch (0,03 mm) 4 la fois.

11. On Laisse 'extrémité de pale I'anbe crache des étincelles dehors.

12. On Mesure la longueur de la pointe comme suit:

On déplace le bras du balancement a I'indicateur du cadran.
. On déplace la pointe de l'ailette 4 travers le point de
I'mdicateur.

On enregistre la quantit€ de matiére qu'on va l'enlever.

La cible de la rectification/meulage final cst zéro sur
I'indicateur du cadran. zéro sur "indicateur du cadran égale
le rayon. qui suit:

¢ Etage 1:11.870 inch (301,50 mm)

s Eiage 2: 11.150inch (283,21 mm)

e Ftage 3: 10.663inch (270.84 mm)

&

B o

13. On broie/meule a la dimension final. Assurons-nous que le taux
d'avance n'est plus que 0.001 inch (0,03 mm) a la fois. Les limites
du meulage final sont comme suil:

e FEtage 1: 11.872-11.876 inch (301.55-301.65 mm)
e Etage2:11.123-11.127 inch (282,52-282.63 mm)
¢ Etage3: 10.648-10.652 inch (270,46-270.56 mm).

Prudence: N utilisez pas les outils. tel que les roues broyeuses
qui ont été utilisées sur les matiéres autres que titane. Le titane
est facile de contaminer,

14.0n continue & meuler les ailettes restantes. On utilise chacun
dailette a enlevée comme un setmaster pour la nouvelle ailetie,
Cela s'assurera que la nouvelle ailette est broyée pour égaler/arriver
4 la longueur radiale. On nettoie la roue chaque ¢ing ailette. On
ajuste l'indicateur du cadran avec le setmaster approprie comme 1l
faut. On ajuste le volant & main du cadran dc la roue.

15. On enléve les ébarbures sur la pointe de chaque wiletle. En utilisant
la toile abrasive du carbure du silicium, une picrre abrasive ou une
lime fine.

e (On enléve les ébarbures sur chaque ailette. Lin utilisant
des abrasifs du carbure du silicium.
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Fig. IV. 9 : Meuleuse de la Pointe, 856 A4055G12.

16.0n pése I'aube, pour dresser une carte des aubes. La nouvelle aube
doit peser 0,0-0.6 g plus que I'aube enlevée. si c'est possible. On
doit pas peser les aubes trés endommagdées (morceaux qui
manguent) sauf si on peut s'assurer que la nouvelle aube a le méme
nombre des parties. (fig. I'V. 10)
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Fig. 1V. 10 ; HPC Blade Map

17. Temporairement On fait la méme marque sur la nouvelle aube
comme celle de 'aube enlevée. On fait ceci pour s'assurer qu'il est

installé¢ dans l'emplacement correct.

# L’installation de la nouvelle aube :

On installe les aubes comme suit:

Appliguez le film sec lubritiant (CP5062) ou vaseline
(CP2854) a la queue d'aronde de l'aube du ler étage.
On appligue le film sce lubniliant (CP5062) a la queue
d'aronde des aubes du 2 el 3eme étage.

On appligue le [ilm sec lubrifiant (CP5062) aux fentes
de la queue d'aronde du disque rotor.

il
L ]
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e On installe les aubes dans les fentes de la queue d'aronde
de disque rotor. On utilise la marque temporaire sur les
aubes et sur I'0D de disque rotor.

b. On installe le frein d'aube avant comme suit:

» On commence l'installation du frein & 'emplacement de
la marque fait pendant 'enlevement.

e Assurons-nous que le frein d'aube est engage vers
I'extérieur a la fente

IV. 2. INSTAMLATION ET CALIBRATION DE LINNPOT
Iv.2. LBLT:
Le but de Linipot :
® |a pmu.durc de linipot est utilisée dans 3 positions d'assemblage moteur
» compresseur haute pressmn en position vertical.
% Turbine haute pression en position verticale,
» Turhine haute pression en position horizontale.
o le but de cette opération est de vérilier la concentricité entre les carters qui
entourent e HPC et HPT.

V. 2. 2, Installation du Linipot ¢t Mesure du Major Core.
1. Installation du Linipot et Mesure du Major Core Avec le
Ioutillage de la Concentricité, 856A1360G01.
Cette procédure donne les différentes étapes pour laire une
mesure du Linipot du HPC rotor en position verticale,
a. Préparation du Concentricité du Linipot, 856 A1360G01.
(fig. TV. 11),

FIG.TV. 11 : Concentricité du Linipot, 856A1360G01
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L. On connecte le cordon de tension de l'outilamplificateur 4 la
source d'alimentation,

2. Masse d'outil/amplificatcur & un des boulons sur le bourrelet du
moteur.

3. On connecte la fin du céble de la sonde qui traverse les (06 ports
de boroscopic du HPC. ou le 8:30 heure port de boroscopie au 1
¢lage stator LPT/chambre de Combustion, au connecteur de
l'entrée sur ['arriére d'outil/amplificateur.

4. On metire les interrupteurs ON/OFF  de Poutil/amplificateur en
position N

5. On connccte I''mprimante et on tournc les interrupteurs ON/OFF
en position ON. On assure gue l'imprimante est sur ligne.

6. On prépare |"outil/amplificateur comme suite.

a, On choisit Toption 01 (Application.LGDAS) du menu
principal pour le rassemblement du linipot.
b. On entre Ie nom de 1"opérateur.,

* Préparation des parameétres de la concentricité.(fie. TV. 12)

(H 8 ok, Ol = i
CUSTURAFA. S0 e

Fig. I'V. 11: Préparation des paramétres de la concentricité

7. On installe lc Encodeur Adapté.856A1369G02 fig |V, 13,
2. Onenléve le dispositif d’installation/enlévement
e On enléve les six vis du couvercle /oblurateur qui
attachenl le dispositif d’installation/ enlévement. au
dispositif de centrage
*  On utilise les vérins A vis pour enlever le dispositil de
centrage,
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b. On installes sur le conducteur (amplificateur, prise) de
l'encodeurienregistreur dans le diamétre intérieur de l'arbre
HPT.

¢. On installe encore le dispositif de centrage sur le dispositif
d’installation/ enlévement.

On aligne the top vertical mark indication sur le
dispositif de centrage avec the top vertical indication sur
le dispositif d’installation/ enlévement et on engage des
goupillesiergots de l'alignement.

On installe les six vis du couvercle et serez les a 420-
510 livre. (47.5-57.6 N.m).

d. On installe l'encodeur/enregistreur sur le disposiif’ de
centrage du dispositif installation/enlévement

L]

On engage les rainures de l'encodeur/enregistreur dans
les rainurcs du conducteur (prise, amplificateur) de
l'encodeur/enregistreur.

On engage les filetages de l'encodcur/enregistreur dans
les filetages du dispositif de centrage et on serre par la
main.

e. On connecte le cible de l'encodeur/enregistreur au derriere
(dos) de 'outil/amplificateur.

FITTIGTH: TR !

CETALL O 1T TROGET AR

At 43

Fig. 1V. 13. Installation le Encodeur Adapté.856A1369G02

2. La mesure de concentricité du rotor HPC
On mesure le Runout du rotor HPC (fig. 1V, 15) comme suil :

n. Au prompt, on pousscion cnfonce L. pour sélectionner
I'option du linipot.

b. Assurons-nous que la sonde est connectée 4 arricre (dos)
de l'outil/amplificateur.

¢. Assurons-nous I'encodeur/enregistreur cst relié a |"arriére
(dos) de 'outil/amplificateur.

d. On suive le prompt (le message guide opératenr) sur I'écran.

Page 133



Note : Si la sonde avail él¢ dtalonnée (calibrée) avant, on
suive I'écran des prompts pour retrouver le calibrage.

¢. On tourne le rotor du Cor dispositif de centrage ¢ a une
vitesse constante d'approximativement 1 TR/MIN.

Prudenee : On n'autorise pas le cible co-axial de s'accrocher
sur une ailette (aube mobil) pour prévenir les dégits.

f. On tire légérement le cable co-axial afin qu'il dégage des
morceaux de cire ou les renforcements de trou auto-adhesil’
{colle). On n'autorise pas le cible co-axial a sacerocher sur
une ailette (aube mohil ).

Note. Si les prises du cdble co-axiales sur une ailette il
présentera comme un changement dans l'angle du cdble
comme on voit-le & travers le port boroscope de 1'étage (6.

1. Si cable co-axial accroche. avec soin on tourne le rotor dans

la dircetion opposée el on essaie de le libérer.

Note : Si on tourne le rotor dans la direction opposée,
aucuncs données ne seront enregistrées jusqu'a ce que le
rotor soil revenu & la place dans laguelle la rotation a
renversé. 51 on vous arréte la rotation, aucunes données ne
seront enregistrées 'expose de la rotation.

g. On reparde & fravers le port boroscope de I'étage U6 avec
une lumidre. On Arréte le rotor HPC quand la sonde du
linipol transparait le port. On n'enléve pas la sonde du
linipol.

Note : Le cdble co-axinl se retirera dans le boitier si on
autorise la sonde 4 aller devant le port du boroscopie ¢t on
cst en I'enroulant dermier du cable.

h. Aprés que toutes les donndes & prendre soient complétées,
on affiche 1'Analyse (étude) au READ prompt.
i. On répond aux prompts (message guide opérateur) sur

I'écran.

j.  Aprés que l'analyse soit complétée, on affiche le Rapport au
READ prompt.

k. On répond aux prompls (message guide opérateur) sur
I'écran

Note ; Assurons-nous que l'imprimeur ¢st branché, allume. et
en ligne avant qu'imprimer des rapporls. 3i on ne fait pas, on
vous verre un message de 'erreur sur I'écran.

L. On imprime le dernicr rapport. On Lit le rapport comme
suil:
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1_]'i':{.'lllff= inches at A° |
IMP= inches at B°
| inches

Un CERCLE EXCENTRIQUE cst présenté sur un
diagramme {courbe/graphe) en rouge. Ce cercle montre
la moyenne des points du diagramme (courbe/graphe).
e POINT CERCLE du diagramme esl préseni€ en noir.
Ce cercle montre la forme du slator.

CERCLE MOYEN est présenté en wert. Ce cercle
montre la cible. Si tous les points sont égaux. le point
cercle du diagramme (noir) scra sur le cercle moyen
{vert), (fig. 1V, 14).

Fig. 1V. 14. : Les Paramétres de la Concentricité

Les cercles en bleu sont & une distance de(.010 nch
(025 mm) du ccrcle moyen. Le petit carré bleu au
milieu du diagramme est de 0.010 inch (0.25 mm) du
cercle blew intérieur.

L'outil/amplificateur  fera tous les  calculs ot
I"imprime/cliché  passe sur le dernier tapport, base sur
les limites suivantes: FIR  (Full Indication
Runout)"Runout Plein Indiqué” doit éme a 0.009 inch
(0,23 mm) ou moins. ECC (Eccenlricity)"excentricité”
doit étre entre 0.003 inch et (0.08 mm) ou moins. [MP
(Inner Most Point) "la plupart des points sont inlérieurs”
deit étre 4 0.005inch (0,13 mm) ou moins.
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Fig. 1V. 15 : Mesure du Runout du rotor HPC

Si le FIR. HECC, ou le IMP n'est pas correct pour le HPC. on fait les
paragraphes qui sui venl
1. Om fait une vérification de 'installation.
2. On fait une vérification du calibrage de la sonde du Linipot
3. Sil'installation est correcte et la sonde du linipot est calibree (reéglée)
correclement. on fait les paragraphces subséquents.
a. On dépose l'ensemble de stator du HPC de devant et les
brides d'assemhblage horizontales du HPC stator arriére.
b, ©On desserre brides d'assemblage circonférentielles sur le
HPC stator arriére jusqu'a ce gu'on peul déplacer le stator
HPC divise en deux librement avec notre main.
c.  Si c'est nécessaire, on enroule/tourne encore le ¢able de la
sonde.
d. On assemble le stator HPC.
¢, [mites encore la concentricité de limpot du rotor HPC.
4. §ile FIR. ECC, ou le IMP n'est pas correct pour le [IPC, on fait les
paragraphes qui suivent.

a. On dépose le stator arriére ¢t support du stator de l'arnere.

b. On [ail une inspection dimensionnelle sur Ie stator arriére du
HPC,

¢. On Fait une inspection dimensionnclle du support stator de
I'arriére du HP'C.,
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d. On lait une inspection dimensionnelle du diamétre pilote du
stator avant (Diamétre [3).

e. On ensemble le stator HPC.
f. Exceute linipot HPC. Si les valeurs ne sont pas dans les
limites, contactes le CPML
I'V. 2. 3. Calibration Linipot.
Cette procédure donne des instructions pour calibrer le matéricl
linipot du rotor 11PC,

1. Calibration Linipot avec le Runout, 856 A1360, (fig. IV. 16) :

TOP VIEW

_ ELECTRIC DUTLLT 5TAIF
= CUSTOMER SLPPLIED

1 E:IFW Fl ™ prmrEn

“LALIBRATOR-
L5-4
(GART, COMPUTER
LIN-GABE
-~ BABATITIG]
f
?
I |"

{FXTURE, ADAFTER

LINI GRLE DATA
| =T AGUVISITION SYSTEM
(0 ASANIZREAGOT & GOZ)

~1 P "\.
’E\} r“ |

Fig. V. 16 : Calibration Linipot avec le Runout, 856A1360

Note (1): Une mesure de linipot se fait toujours comme suit:
s Calibrage, installation, linipot. et analyse ou bien,
¢ installation, linipot, post calibration. et analyse.

Note (2): La calibration n'est pas nécessaire  si
Pamplificatcur ¢st calibré avee la sonde que vous
allez utiliser dans cette procédure spéciale.

Note (3): La prés Calibration n'est pas nécessaire si vous
calibrez l'amplifier/computer aprés l'analyse/ (option
post-calibration).
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2. Montage/ Analyse Linipot et calibration avec linipot Runout,
B56A1360.

Prudence:
% assurons-nous que le banc de calibration est la position du
calibrage 4 l'ordinateur 4 chague usage de la sonde de linipot.
% on ne relie pas le cdble de la sonde co-axial & l'amplificateur
jusqu'a ce qu'il soit instruit,
% on ne laisse pas la sonde toucher le bourtrelet du micrometre de
calibration aprés que le cable de la sonde co-axial soit connecte
4 I'smplifier/computer sinon 'amplificateur sera endommage.

a. Onrelie I'amplifier/computer comme suit :
e On met l'imterrupteur ON/OFF de l'amplifier/computer
en position OFF.
e On relic le cordon de tension 4 'admission de tension a
Iarriére de Vamplifier/computer.

Prudence: avant qu on connecte linipot Runout 856al1360 & la
source de tension, assurons nous que la source de tension est en
voltage correct.

e« On connecte lautre extrémité du cordon de tension 4 la
source de tension correcte

Note: On Fail unc vérification de la résistance de la liche
de tension avec un Ohmmétre pour s'assurer qu’on a la
tension correcte.

» On connecte le fil dec massc a la prise du courant qui est
a l'arrigre de 'amplifier/computer.

s On met l'interrupteur ON/OFF sur l'amplificr/computer
en position ON,

b. On calibre l'amplifier/computer avec la sonde comme
suit:(fig. TV.17)

SENSOR SENSDR

-

FIC.

E]ﬁ
q| )

/
V GROOVE

V. 17. Calibration de 'amplifier/computer avec la sonde.
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Prudence: on ne connectle pas la sonde a 'amplificateur

e On connecte le fil/ fiche du Runout /amplifier au bloc
calibration.

= On installe la sonde dans le bloc calibration. comme
suil:

= (nmet le micromeire a zéro.

s On installe la sonde dans la rainure en V du bloc
calibration. La pointe/ l'extrémité de la fiche/ du edble
est a I'"Ceart du micrométre. La sonde doit toucher
légérement le  bourrelet! bride d'assemblage de
calibration du micrométre.

Note: Si la pointe 'extrémité de la sonde et bourrelet/ bride
d'assemblage du calibrage ne sont pas paralleles. le
calibration sera rejelé automatiquement.

¢, On tient la sonde en place avec la serre [il

» on lournc dans le sens inverse des aiguilles d'une montre
le micromeétre un tour plem.

Prudence: on n'autorise pas la sonde de toucher la bride du
calibration aprés  que la  sonde ait  éteé  relide @
I'amplifier/computer ou & I'amplificateur sera endommage.

¢ On connecte le cible co-axial de la sonde a la prise de
connexion sur l'arriére de I'amplifier/computer
On réele le micrometre a 0.005 inch (0,13 mm).
On prépare 'ordinateur comme suit:
= (n sélectionne Option | {Application. LGDAS)
pour rassembler les données du Linipot.

Note: Option 2 ¢t 3 sont pour formation et option 4 et 5 sont
pour des données complémentaire.

»  Assurons-nous la station écrite cst correct (Y/N).

= (Onentre le nom de l'opérateur.

*  Au message guide opérateur PRET, € on choisit
C (Calibrage), une des oplions subséquentes du
sommet de I'éeran: Calibrage C... Situation 8., L
Linipot... P Post Calibrage... UNE Analyse... R
cherche des Utilités U QQ Quit_.

Note: On doit toujours faire 'installation avant le linipot.
*  On cntre data/information comme demandé  sur

['écrun.
¢ (On Fait la calibration comme suil ;
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Prudence: on n'autorise pas la sonde de toucher le bourrelet du

calibration pendant qu'il est relié a l'amplificateur sinon  ce
dernier sera endommage.

HE

‘EI

On Appuie sur la touche C pour enregistrer les données.

Note: L'affichage numérique sur 'écran est dans les VOLTS

et devrait lire entre 0.002 ¢t (L005 inch. Les valeurs sur

I'écran ne sonl pas toujours égales aux dimensions du

micrometre,

On Reégle le micrometre 4 0.010 inch (0.25 mm).

On appuie sur la touche C pour enregistrer les données.

Oin fait cncore les étapes (b) ct (c) 4 0.005 inch (0,13 mm)

on augmenle jusqu'a ce qu'on obtenue  unc derniére

mesure de 0.075 inch (1,9 mm}.

Si la calibration est bonne, on va  ver l'étape (h)

L'ordinateur va l'enregistrer automatiquement dans sa

mémoire.

Si la calibration est abandonnée automatiquement, on fait

comme suit:

s On verifie linstallation de la sonde dans la rainure cn 'V
sur le banc de calibration.

e Assuroms-nous que linipot probe est  connecte
correctement dans l'ordinateur,

» Assurons-nous que le fil massc est relié correctement &
I'ordinateur el ¢ bloc calibration.

¢ On vénfie la continuité électrique du fil de masse.

On fait les étapes 3B. (6) et 3B.(7) au-dessus pour répéter la

calibration, Si  la  calibration est  interrompue

automatiquement:

On remplace le fil de masse de Linipot et on fait encore la

calibration.

On fait référence a I'échec de la calibration dans le Manuel

de I'Utilisateur T.GDAS pour les procédures de recherche de

panne.

Aprés gu on compléte la calibration, on déconnecte le cible

co-axial de la sonde de l'arriére de l'amplificateur.

On enléve la sonde et le fil de masse du bloc calibration,
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Notre étude a €tais consacrée essenticllement au découpage
modulaire du moteur CFMS6-7B  qu est caractérise par

I’interchangcabilité physique et fonctionnelle de chaque module et

ACCESSOINe.

Cette étude nous a permit de faire une synthése de connaissances

acquises dans la mamtenance decs systémes modulaire du moteur
CFM356-TB :

} Les lois de base pour faire le désassemblage du moteur ou ie

remplacement d’un module ou méme un élément de ce dernier

sont :

% Les travaux doivent étre fait dans un atelier homologug.

<+ [ outillage est préconisé par le constructeur;

< Le personnel doit étre formé, qualifié et certifier

< La procédure se fait en suivant la documentation propre

parallélement en respectant les dimensions, les positions,...

4 La nouvel méthode de caleule de concentricité du rotor HPC et

PT: LINTPOT permet de contrdler I’emplacement de chaque

composant rotatotre.
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