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NOMENCLATURE

EGT Exhaust Gaz Temperature
EPR Engine Pressure Ratio

FPI Fluorescent Penetrant Inspection
FWD Forward

HPC High Pressure Compressor
HPT High Pressure Turbine

ID Inside Diameter

IDG Integrated Drive Generator
KE Knife-edge

LB Pound

LPC Low Pressure Compressor
LPT Low Pressure Turbine

N1 Low Rotor Speed

N2 High Rotor Speed

NGV Nozzle Guide Vane

oD Outside Diameter

P&W Pratt & Whitney

SFC Specific Fuel Consumption



HISTORIQUE D’AIR ALGERIE

1947 : Création delaC.G.T. (Compagnie Générale de Transport) avec un réseau
principa ement orienté vers la France

1962 : Recouvrement de I’indépendance de I'Algérie

1963 : L’Etat prend 51% du capital d’Air Algérie.

1970 : L’Etat porte sa participation au capital d’Air Algérie a 83%.

1973 : L’Etat décide d’intégrer a Air Algérie la Société de Travail Aérien (S.T.A.).

1974 : L’Etat porte sa participation a 100% en rachetant les 17% encore détenus

par Air France.

1983 : L’entreprise est scindée en deux entités distinctes, I’une pour les lignes

intérieures (IAS) et I’autre pour les lignes internationales.

1984 : Les deux entités citées ci-dessus sont a nouveau fusionnées en une seule

entreprise alaquelle revient la charge de la gestion des aérogares.

1987 : Air Algérie est déchargée de la gestion aérogares.

1997 : Air Algérie devient une société par actions avec un capital de 2,5 milliards
DA.

1998 : Libéralisation du transport agrien.

2000 : Le capital d’Air Algérie est porté a 6 milliards de dinars.

2002 : Le capital d’Air Algérie est porté a 14 milliards de dinars.






INTRODUCTION

L'entretien des pieces aéronautiques a toujours été réglementé
avec le plus grand soin et intérét, on peut notifier cela par les mises a
jour des constructeurs délivrant des services bulletins et des alertes de

tout genre.

Lorsqu'il s'agit de la vie des passagers, il ny a plus de place a
I'erreur, les constructeurs aéronautiques délivrent aux compagnies
aériennes toute la documentation technique nécessaire au bon
fonctionnement du matériel et a sa maintenance. Le personnel technique
de la compagnie doit appliquer a la lettre tout ce qui est écrit dedans,
sans laisser place a la négligence ou bien au sens du savoir faire
« exagéré », ainsi |'entretien se déroule avec une grande confiance en

soi pour des résultats optimales.

Afin d'assister a un échantillon des procédures établie par le
constructeur, nous vous proposons |'entretien du compresseur haute
pression du turboréacteur JT8D-15, qui a pour but de détecter les
anomalies sur le compresseur ainsi de savoir I'état physique de ses

pieces.






Chapitre | Description du moteur JT8D-15

|-1/ Généralités:

L e constructeur américain « Pratt & Whitney » a présentéle JT8D a
I'aviation commerciale en février 1964 avec le vol inaugural du Boeing 727-100.
Aujourd’hui, les huit modeles du JT8D ont la gamme de poussee comprise entre
14.000 & 17.400 pounds, et motorisent les 727, 737, et DC-9. Plusde 11.800
moteurs JT8D ont été produits, accumulant plus d'un demi- milliard d'heures de
service.

Les modéles du JT8D sont conformes aux reglements de bruit a I’aide des kits de

silence.

Parmi les huit modéles existant du JT8D, AIR ALGERIE en possede quatre :

«JT8D-9
« JT8D-15
« JT8D-17
« JT8D-17A
Plus précisément, le D-15 est particulierement présent au niveau de I’atelier

révision moteur d’AIR ALGERIE "H400", ains notre éude e concerne.

-2/ Description du JT8D-15:

|-2-1/ Définition :

Le JT8D-15 est un turboréacteur double flux double corps, afaible taux de
dilution, ayant 13 étages de compresseur, 9 tubes a flamme et 4 étages de turbine.

Le compresseur est composé de six étages basse pression et de sept étages
haute pression, alors que laturbine est constituée d’un seul étage haute pression et
detrois étages basse pression.

L’etage de HPT commande les sept étages du HPC montées sur I’arbre
extérieur, lestrois étages de LPT prennent en charge les six étages de LPC atravers

I’arbre intérieur. (Fig 1-1)
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

|-2-2/ Spécifications techniques du JT8D-15:

= Longueur du moteur atempérature ambiante= 123,5in~ 3,14 m

= Diametre d’entrée d’air moteur a température ambiante = 42,5in~ 1,07 m
= Poids du moteur = 3414 Ibs = 1,707 tonne

= Poussée délivrée a 84°F (28.9°C) = 15500 |bs = 6894,74 daN

= Vitesse de rotation maximale : N1 = 8590 tr/min, N2 = 12250 tr/min
= Rapport de compression (Pu/Pr) = 18

= Rapport de compression du fan (Piz2s/P2) = 1,975

= Taux de dilution = 1,03

= Débit d’air au décollage = 147 Kg/s

= EPR au décollage = 2,13

= Tis au décollage = 1062°C

= EGT max = 620°C

= SFC au régime max = 0,63 (Ib/hr)/Ibs = 0,63 (kg/hr)/N

[-2-3/ Principe de fonctionnement du moteur :

Le fonctionnement du JT8D-15 est similaire atous les autres types de
turboréacteur, le moteur produit sa force propulsive par application de latroisieme
loi de Isaac Newton, qui déclare que pour chaque action il existe une réaction égale

et opposée a celle-ci.

|-2-4/ Références de direction pour |le moteur :

Les positions d’horloge sont indiquées en regardant le moteur par I’arriére,
guant aux tubes aflamme qui constituent la chambre de combustion, ils sont
numeérotés dans le sens des aiguilles d’une montre, et toujours en regardant le

moteur par I’arriére. (Fig |1-2)

Par lavue arriére du moteur on peut auss identifier le coté gauche et le coté
droit de ce moteur. (Fig 1-3), (Fig 1-4)
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

[-2-5/ Brides d’assemblage du moteur :

Le moteur comporte 12 brides d’assemblage. Pour faciliter I’identification

de ces brides, elles sont désignées par des lettres. (Fig 1-5)
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|-2-6/ Roulements du moteur :

\\ZC?___WMI I — NUMBER 3 — NUMBER 4%

| _ _

—MNUMBER &

NUMBER 2- NUMBER 4 NUMBER &5—

Le moteur contient 7 roulements sur lesquelsil est monté. (Fig I-6)

BEARING LOCATIONS

(Fig I-6)

-10-



Chapitre | Description du moteur JT8D-15

* Roulement N° 1 :

C’est un roulement a galets, il supporte I’avant du LPC et lui permet de

sedilater vers I’avant. Il est supporté par "fan inlet" ; il reprend les efforts radiaux.

* Roulement N° 2 :

Il est compose de deux roulements a billes « Thrust Bearing » qui
supportent I’arriere du LPC. Ce roulement est supporté par le "compressor

intermediate case” ; il reprend les efforts axiaux.

* Roulement N° 3:

De type a bille, il supporte I’avant du HPC et lui permet de se dilater
vers I’avant. Il est supporté par le "compressor intermediate case” ; il reprend les
efforts radiaux.

* Roulement N° 4 :

Il est compose de deux roulements a billes qui supportent I’arriére du

HPC. Il est supporté par le "diffuser case” ; il reprend les efforts axiaux.

* Roulement N° 4 1/2:

C’est un roulement a galets, il est placé entre N1 et N2 pour empécher

leur flexion ; il reprend les efforts radiaux.

* Roulement N° 5 ;

C’est un roulement a galets, il supporte I’avant de la HPT et lui permet
de se dilater vers I’arriére. 1| est supporté par la premiére rangée de NGV ainsi que

par le "diffuser case" ; il reprend les efforts radiaux.

* Roulement N° 6:

De type a galets, il supporte I’arriére de LPT et lui permet de se dilater

vers|’arriére. Il est supporté par la "exhaust case" ; il reprend les efforts radiaux.

-11-
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[-2-7/ Eléments constitutifs du moteur :

Le moteur comporte six (06) sections principales. (Fig 1-7)
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

= Airinlet section : "section d’entrée d’air" (Fig 1-8)
La section d’entrée d’air dirige I’air versle premier étage du Fan, elle

contient 19 aubes directrices équidistantes « IGV », le support du roulement N° 1 et

le support de la génératrice tachymétrique N 1.
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Deux "air bosses" sont installés sur cette section permettant son degivrage,
ils sont positionnés a 2 heures et a 10 heures. On trouve aussi une sonde de pression

P> positionnée a 5 heures, et une autre de température T2 positionnée a 7 heures.
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

= Compressor section : "section du compresseur”
Le compresseur est de type axia et s’étend a 13 étages, il est constitué de

deux corps ; corps basse pression et corps haute pression. Ces deux corps sont

separés par "intermediate case'”.

* Corps basse pression : (Fig 1-9)
Il est composé de 6 étages dont les deux premiers constituent le Fan, les 4
derniers constituent le compresseur basse pression (LPC). Ce corps est porté sur

I’arbre N1 a I’aide des roulements N° 1 et N° 2.
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

Les deux étages du Fan accélerent le flux secondaire qui traverse les aubes
du « fan discharge section » par le conduit annulaire.
Le LPC comprime partiellement I'air qui traverse le flux primaire, puisle

livre au compresseur haute pression (HPC).

e Intermediate case : (Fig I-10)
C’est le carter qui contient les étages du compresseur de 4 a 12, il supporte le
logement du roulement N° 2 et du N° 3. On s’apercoit que le stator 6 est intégré a ce

carter.
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

* Corps haute pression : (Fig 1-11)
Il est compose de 7 étages ; ce corps est porté sur I’arbre N2 par les
roulements N° 3 et N°4, et il est conduit par I’unique étage de turbine haute pression

(HPT).
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Leréle du compresseur haute pression (HPC) est de comprimer I'air livré par
le compresseur basse pression, et de l'introduire dans le « diffuser case » et la

chambre de combustion.

-16-



Chapitre | Description du moteur JT8D-15

* Diffuser case: (Fig1-12)

Lerdledu diffuser case est de redresser le flux d'air qui arrive du HPC, et de
le répandre a une vitesse appropriée sur |'entrée de chambre de combustion. L'air
traverse la derniere rangée des aubes du HPC a un rapport de vitesse élevé. Ce

mouvement est vers I’arriére et circulaire.
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Deux rangées de redressement radial faites d'acier sont situées al'entrée du
diffuser case, ils ralentissent le mouvement circulaire et convertissent I'énergie de
vitesse en énergie de pression. Apres avoir passer par ces aubes directrices, l'air a
toujours une vitesse élevée; cette vitesse est s élevée quiil serait presque impossible
de maintenir une flamme dans le jet d'air. Une coupe transversale graduellement
croissante diminue lavitesse du flux d'air, et convertit en méme temps |'énergie de
vitesse en énergie de pression.
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= Combustion section : "section de combustion” (Fig 1-13)

Dans la section de combustion, le carburant est mélangé avec de l'air chaud

venant du compresseur, cela se passe aun rapport fuel/air approprié « Le dosage ».

La chambre de combustion est de type tubulaire, elle contient 9 chambres

Ces chambres sont contenues dans deux cartersinternes; "inner case” et

7z

7z

séparées.

"outer case".
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

Les 9 chambres sont connectées entre eux a I’aide de rampes
d’intercommunication, pour permettre la propagation et le maintien de la flamme.
Chaque chambre est équipée d’un injecteur, et I’allumage est assuré par deux
allumeurs positionnés a 4 heures et 8 heures. Une sonde de pression est installée sur
le "outer case" permettant la prise de pression statique Pss a I’entrée des chambres.

La section de combustion fournit une envel oppe pour les chambres de
combustion ; elle isole et protége I’arbre N2 ainsi que les roulements, de la haute

température de combustion.

= Turbine and exhaust section : "section de turbine et d’échappement”

|_a section de turbine se constitue de |a « turbine nozzle », la turbine haute

pression, et la turbine basse pression.

 Turbine nozzle : "distributeur de turbine" (FigI-14)
Il recoit les gaz chauds de la chambre de combustion, et les dirigent avec un
angle et une vitesse appropriée vers le premier étage de turbine.
Ladirection et larégulation de lavitesse et du taux de pression des gaz
chauds sont fonction des aubes directrices de la « turbine nozzle », appel ées aussi
lesNGV.
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* Turbine haute pression (HPT) : (Fig 1-15)

Elle est composée d’un seul étage qui est porté sur I’arbre N2, cet étage est
supporté par les roulements N° 4 et N° 5.

Lerdéle delaturbine haute pression (HPT) est de prélever une partie de
I’énergie de pression qui se trouve dans les gaz de combustion, et de la convertir en
énergie mécanique « couple sur I’arbre N2 » ; afin d’entrainer le compresseur haute
pression (HPC).
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Laturbine est soumise a des efforts thermiques et centrifuges d’autant plus
élevés que le régime est grand.
Pour pouvoir supporter ces contraintes, la turbine est réalisée avec des matériaux
Spéciaux appelés « réfractaires », qui sont des aciers speciaux fortement aliés en
nickel, cobalt et chrome.
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

e Turbine basse pression (LPT) . (Fig I-16)

Elle est composée de trois étages qui sont portés sur I’arbre N1 par les
roulements N° 2, N° 4 1/2 et N° 6.

Lerdle delaturbine basse pression est de convertir une partie du reste de
I’énergie de pression qui se trouve dans les gaz de combustion, en énergie

meécanique « couple sur I’arbre N1 » ; afin d’entrainer le compresseur basse
pression (LPC).
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

La section d’echappement : (Fig 1-17)

C’est une section convergente, elle rassemble et redresse e flux des gaz qui
vient de laturbine, et augmente sa vitesse avant d’étre déchargé par I’arriére.

Elle est supportée par le roulement N° 6, et comporte huit (08) sondes de
thermocouple Tz, et six (06) sondes de pression Py.

Dansla section d’échappement, le flux des gaz qui arrive de la turbine et I’air

qui arrive du « fan discharge », sont mixés en un seul flux d’échappement.
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

= Accessory drives : "entrainement des accessoires’ (Fig1-18 & 1-19)

L’entrainement des accessoires principaux du moteur se fait par la Gear Box
« boite d’entrainement des accessoires », qui est située en dessous du moteur. Elle
préléve le mouvement a partir de I’arbre N2, et le fait transferer vers d’autres roues

(engrenages et roulements), qui aleur tour entrainent |es accessoires du moteur.
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Chapitre | Description du moteur JT8D-15

1. DCrain 8. IDrain

Z. Btarter Drive Fad 4., TDrain

2, il Cooler to R=lisef vValwe 10. Gearbox Main Oil Drain
Tube (0il Pressurse Signal) 11. Main 3il Pump

4., Ccnstant Spsed Drive 12. il Freasure Regulating
Alternator Mounting Pad Valwe

5., Hydraulic Pump Mounting Pad 13, 2il sStrainer

6. M2 Tachometer Driwve Pad 14. owverboard Breather

7. DCrain Mounting Pad

Accegeory and Component
Driwvas Gearbox

(Fig1-19)
Parmi les accessoires entrainés par la gear box on trouve :
- lapompe carburant
- lerégulateur carburant

- dtarter « démarreur pneumatique »
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Chapitre |

Description du moteur JT8D-15

= Fan discharge section : "section de décharge d’air" (Fig 1-20)

CSD et I’alternateur
tachymeétre N2
pompe hydraulique

pompe principale d’huile ‘refoulement’

Enfermant le moteur, une série de conduits externes cheminent I’air de

décharge du Fan ; ces conduits externes et les surfaces externes des conduits

internes et les carters internes du moteur, forment un conduit annulaire de passage

d’air, pour que I’air de décharge du Fan s’écoule a I’arriere du moteur.

LETTERS ARE

PLANGE DESIGNATIONS

A B

Fan
Fan
Fan
Fan
Fan
Fan
Fan
Pan
Fan
1¢. Fan

TR BT R U R

Cischargs
Cischargs
Cischargs
Cischargs
Caschargae
Dischargs
Ciechargs
Cischarge
Dischargs
Cischargs

Front Cass

Front Compresser Cutsr [uct
Intermediace Case

Fear Compressor Section Juter Duct
Diffussry Section Cutsr Tuct
Combuese fion Sectlion Outer Duet
Turbins Exhauet Ssotion Outer Duct
Turbine Exhaust Innsr Rsazr Duct
Turbins Exhaust Innsr Froant Duece
Turbins Ssction Innsr Duct

11. Combustion Chamber Tuter Came

1. Fan Discharge Diffuser Section Inner Duet

13. Fan Diechargs Fear Compressor Ssction Inner Ducc
14. Compresscor Intermaediate Casa

12. Fan Diachargs Vanss

Fan Discharge Ducting (Fig 1-20)
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Chapitre |

ts composants du moteur : (Fig 1-21)
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Chapitrelll Désassemblage et nettoyage chimique du module HPC

I1-1/ Description du module HPC :
Le module HPC utilise un rotor ayant (07) sept étages de disques et d’ailettes

qui sont séparées par des entretoises ; et (06) six étages d’aubes stator.

= les étages sont numérotés de I’avant vers I’arriere.

Le stator :

Les (06) six étages du stator « de 7 a 12 » sont en acier inoxydable, lavirole
externe de chaque étage se prolonge en avant autour des aubes, lavirole interne aun
joint d’étanchéité a I’air qui assure une surface d’appui pour les joints d’étancheite
du prisme de suspension du rotor.

(03) trois brides de verrouillage maintiennent les viroles du 10°™, 11°™ et
12°m étage a leur diamétre extérieur. Les étages 7°™, 8°M€ et 9°™ sont maintenus
solidement en position par des ergots a frein d’arrét, et par un prolongement de la
bride arriére sur lavirole extérieure du 9™ étage. Un tube et une cloison sur le 9™
étage du stator, dirige I’air du 8%™ étage vers le joint d’étanchéité a Iair du
roulement N° 4.

A lasortie du 13%™ étage du compresseur, des ail ettes sont fixées sur la
sortie du stator qui est monté sur la fin de I’avant du « diffuser case » ; ces ailettes
sont aérodynamiquement une partie du HPC, mais en raison de leur emplacement,

ils sont décrits avec le « diffuser case ».

Lerotor :

L es aubes du 7°™, 85™ et 99™ étage du rotor sont en titane, tandis que celles
du 10°me, 118me, 128me gt 13°%™ étage du rotor sont en acier. Les disques du rotor sont
en acier excepté le disque du 13°™ étage qui est en alliage de nickel.

(12) douze tirants « tierods » attachent axialement les disques, |es entretoises
et les moyeux d’avant et d’arriere.

L attachement des aubes aux disques est accompli par un pied de fixation
« hub » en queue d’aronde, excepté le 78™ étage qui utilise une fixation en barre

articulée « pin-joint ».
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Chapitrell Désassemblage et nettoyage chimique du module HPC

|1-2/ Désassemblage du module HPC :

I1-2-1/ Dépose du joint d’étanchéité avant du roulement N° 4 :
a) Conditions préaables:

Déposer le « diffuser case »
b) Outillage nécessaire :
= pompe (PWA 3755)
= extracteur (PWA 12074)
= pompe (PWA 29389)
= extracteur (PWA 45529)

c) Procédure:
Enlever le protecteur de joint d’étanchéité a I’air du roulement N° 4
(s’il est installé)
En utilisant I'extracteur, enlever le joint d’étanchéité a I’air du
roulement N° 4 a partir du moyeu arriére du rotor.
Utilisation de I’extracteur (PWA 12074) :

1) installer les trois dents de I’extracteur derriere le bord « lip »

du joint d’étanchéité du roulement N° 4.

2) verrouiller les dents en place en glissant le « circlip » atravers
les dents.

3) actionner le vérin a vis de sorte que I’extracteur entre en
contact avec le moyeu arriere. Continuer I’actionnement pour enlever lejoint

Utilisation de I’extracteur (PWA 45529) :

1) positionner les dents de I’extracteur autour du joint, et engager

les dents dans la cannelure d’extraction du joint. Fixer solidement les dents
avec un anneau et un serrage a vis.

N.B : assurer vous que le vérin de I’extracteur est rétracté avant
de commencer a installer I’outil.

2) actionner I’extracteur avec la pompe (PWA 29389), autrefois
(PWA 3755), et engager solidement le galet de I’extracteur dans I’extrémité

du moyeu.
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Chapitre 11 Désassemblage et nettoyage chimique du module HPC

3) appliquer une pression additionnelle avec |la pompe pour tirer

le joint depuis e moyeu.

[1-2-2/ Désassemblage du compresseur :

a) Outillage nécessaire :
= extracteur (PWA 1285)
= pompe (PWA 3755) remplacé par (PWA 29389)
= (02) extracteurs (PWA 6224)
= élingue (PWA 6580)
= chariot de manutention (PWA 7064)
= protecteurs (PWA 9145)
= poussoir (PWA 9557)
= poussoir (PWA 9558)
= poussoir (PWA 9604)
= (12) clés (PWA 9625)
= (02) extracteurs (PWA 9885)
= extracteur (PWA 10292)
= extracteur (PWA 11904)
= extracteur (PWA 12052)
= gabarit (PWA 12092) remplace par (PWA 12731)
= pylone (PWA 12430)
= extracteur (PWA 12444)
= gabarit (PWA 12731) remplace par (PWA 12092)
= pompe (PWA 29389) remplace (PWA 3755)
= (12) clés (PWA 32154)
= tige extensible (PWA 33182)
= extracteur (PWA 33256)
= extracteur (PWA 33263)
= anneau de levage (PWA 45473)
= anneau de levage (PWA 45474) remplacé par (PWA 47024)
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Chapitrell Désassemblage et nettoyage chimique du module HPC

= extracteur (PWA 46003)

= extracteur (PWA 46344)

= anneau de levage (PWA 47024) remplace (PWA 45474)
= extracteur (PWA 47026)

= (06) tiges extensibles (PWA 47034)
= (06) tiges extensibles (PWA 47757)
= (06) tiges extensibles (PWA 47758)
= (06) tiges extensibles (PWA 47759)
= (06) tiges extensibles (PWA 47760)
= crochet de sécurité (PWA 75135)

= (02) adaptateurs (PWA 76154)

b) Procédure:

1)

Positionner et fixer solidement le gabarit (PWA 12731) au moyeu
N° 4 en utilisant un écrou de fixation de la bague intérieure du roulement
N°4.

Fixer en tenant les colliers du gabarit ala bride extérieure du 9™
étage des aubages.

Attacher I’élingue (PWA 6580) au tiroirs de levage du gabarit, en
utilisant les (02) adaptateurs (PWA 76154).

Avec un treuil d’en téte qui est équipé avec le crochet de sécurité
(PWA 75135), soulever a une position verticale le moyeu arriere en bas.

Enlever I’écrou de fixation de la bague intérieure du roulement N° 4
depuis le moyeu arriere.

Abaisser I’ensemble vers le bas sur le sommet du pyl6ne (PWA
12430), qui peut étre fixé au plancher ou au chariot de manutention (PWA
7064).

Enlever I’élingue, puis soulever le vérin avis du pylone et engager

la cannelure du moyeu arriére avec I’appui du vérin a vis.
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Chapitrell Désassemblage et nettoyage chimique du module HPC

N.B : mesurer le diametre le plus proche a I’épaule sur le moyeu
arriere, et comparer avec les valeurs nominaes données sur (Fig 11-1).
Lerotor de type 1 peut étre démonter avec le (PWA 12092) ou bien avec
(PWA 12731).

Lerotor de type 2 doit étre démonter avec le gabarit (PWA 12731).

2
= )

01 I [l
L

1. Type 1 Botor: 4.%268 Inches Diametsr; Type Z REobor: 4.990
Inches Diametar

2. Build stand
i, Eear Compregscr Rotor And stator

(Fig I1-1)

2) Dépose des écrous destirants :
Positionner (12) clés (PWA 32154) sur les écrous des tirants.
Débloquer diamétralement les écrous opposes, « 1/4 tour autour du

disque jusqu’a ce que tous les écrous soient desserré, et I’allongement soit
allégé ».

Enlever les clés, les écrous et lesfreins a ergots.
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3) Dépose destirants :

en utilisant I’extracteur (PWA 1285), enlever tous les tirants.

4) positionner et fixer les dents de I’extracteur (PWA 12052) dans la
cannelure sur la périphérie du joint avant. Utiliser un marteau coulissant pour

dériver lejoint du disgque.

5) positionner et fixer les dents de I’extracteur (PWA 46003) sur le
bord du support du contrepoids. Utiliser un marteau coulissant pour tirer le

support du contrepoids depuis le 7°™ étage de disque.

6) Dépose du disque du 7°™ étage :

en utilisant les (02) extracteurs (PWA 6224), enlever |e disque et
I’ensemble des aubes du 7™ étage. Engager I’anneau de levage (PWA
45473) dans le diamétre intérieur du disque, et soulever le disque et les aubes

vers le haut.

7) Dépose d’aubages du 7°™ étage :

Couper lefil defreinage et enlever I’ensemble d’aubages du 7°m
étage.

N.B : utiliser I’extracteur (PWA 11904) ou bien (PWA 12092) avec
latige extensible (PWA 33182) pour enlever les entretoises du disque. Apres
dépose, installer les protecteurs (PWA 9145) pour protéger lesjoints

d’étanchéité du prisme de suspension.

8) Dépose du moyeu du 8°™ étage :

a) utiliser les six tiges extensibles (PWA 47034) pour maintenir
I’entretoise du 8°™ au 9°™ étage, attachée aux piéces restantes ; pendant que
le moyeu et |es pales du 8™ étage sont déposés. Installer lestiges
extensibles (PWA 47034) dans les trous des tirants du rotor (Fig 11-2),
comme suivant :
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1- positionner la came de latige de sorte que I’axe de poignée est
en ligne avec I’axe de latige. Insérer latige dansle trou du tirant du rotor
depuis I’arriére.

2- insérer latige jusqu’a I’entretoise, a coté de la poignée, qui
entre en contact avec laface arriere du moyeu arriére.

3- en tenant I’entretoise contre le moyeu, positionner la poignée
de la came de sorte que I’axe de poignée est a un angle correct avec I’axe de
latige ; ceci vadilater le collier pour verrouiller latige dans le trou du tirant.
Insérer (en équidistance) les cing autres tiges de la méme maniéere, et
verrouiller en position.

4- il peut étre nécessaire d’ajuster une tension des colliers
extensibles pour obtenir un serrage ferme sur I’entretoise du 8me au 9°me
étage.

b) séparer la tuyauterie de I’extracteur (PWA 47026) du cylindre
hydraulique, et abaisser le tube dans le diametre intérieur du rotor jusqu’a ce
que le poussoir plat engage le moyeu arriere.

c) installer les pieds de I’extracteur et le cylindre hydraulique, avec
les pieds de I’extracteur dans I’anneau externe sur le moyeu. Fermer les pieds
avec un circlip.

d) connecter la pompe (PWA 29389) ou bien (PWA 3755) au
cylindre hydraulique, et libérer le moyeu du rotor. Enlever I’extracteur et les
tiges.

e) fixer I’anneau de levage (PWA 47024) autour de I’anneau du
moyeu, et soulever le moyeu et les pales |oin du rotor.

f) enlever les six (06) tiges extensibles (PWA 47034).

9) Dépose du stator du 8™ étage et de I’entretoise du 8°M au 9%me
étage :

Couper lefil defreinage et enlever le stator du 8°™ étage.

a) en utilisant I’extracteur (PWA 33263) et la tige (PWA 33182),

enlever I’entretoise du 8™ au 9°™ étage. Protéger les joints du prisme de
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Chapitrell

suspension avec le protecteur (PWA 9145).

YITH STAGE

DiSK

107TH SETAOE
DisK EXFANDING

COLLARS

11-12 SFACER

“we
12-13 SPACER
PWA 47758

=

\

10-11 SPACER 11TH STAGE
S
THIS SPACER KEPT ATTACHED
DX5K TOBE TO REMAINING PARTS BY 13TH STAGE
REMOVED EXPANDING ROD DS

NOTE: ALTHOUGH THIS RGURE SHOWS A
PWA 47758 EXPANDING ROD, IT IS
TYPCAL FOR ALL EXPANDING RODS
SEE TEXT

(Fig II-2)
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10) Dépose du tube de cachetage d’huile :

pour enlever le tube de cachetage d'huile depuis le moyeu, installer
I’extracteur (PWA 46344) de sorte que les pieds de I’extracteur soient contre
laface arriere du moyeu, et les méchoires insérées dans I’anneau juste en
avant du joint de tube. Serrez les vis pour verrouiller les machoires en
position. Attacher la pompe (PWA 29389) autrefois (PWA 3755) au vérin
hydraulique. Actionner alamain la pompe pour pousser le tube hors du

moyeu.

11) Dépose du disque du 9™ étage :
Enlever le disque et I’ensemble des aubes du 9™ étage.
a) utiliser les (06) tiges extensibles (PWA 47757) pour maintenir
I’entretoise du 9™ au 10°™ étage attachée aux piéces restantes, pendant que
le disgue du 9°™ étage est déposé.
b) utiliser le poussoir (PWA 9557) pour enlever e disque et
I’ensemble des aubes du 9°™ étage.

c) enlever les tiges extensibles (PWA 47757).

12) Dépose d’aubage du 9°™ étage :

Enlever en tenant les brides du gabarit (PWA 12092) depuis labride
extérieure d’aubages du 9°™ étage. Enlever trois (03) goupilles fendues
depuis (03) trois bandes de verrouillage. Retirer I’aubage du 9™ étage, puis

enlever les courroies de verrouillage.

13) Dépose de I’entretoise du 9™ au 10°™ étage :
Utiliser I’extracteur (PWA 33263) pour enlever I’entretoise du 9™
au 10°m étage. Installer les protecteurs (PWA 9145) sur les joints du prisme

de suspension.
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14) Dépose du disque du 10°™ étage :
Enlever le disque et I’ensemble des aubes du 10™ étage.
a) utiliser les (06) tiges extensibles (PWA 47758) pour maintenir
I’entretoise du 10°™ au 11°™ étage attachée aux piéces restantes, pendant
que le disque du 10°™ étage est déposé.
b) utiliser le poussoir (PWA 9604) pour enlever le disque et
I’ensemble des aubes du 10°™ étage.
c) enlever les (06) tiges extensibles (PWA 47758).

15) enlever I’aubage du 10°™ étage.

16) Dépose de I’entretoise du 10%™ au 11%™ étage :
Utiliser I’extracteur (PWA 33263) pour enlever I’entretoise du 10™ au 11
étage. Installer les protecteurs (PWA 9145) sur lesjoints du prisme de

suspension.

17) Dépose du disque du 11°™ étage :
Enlever le disque et I’ensemble des aubes du 11°™ étage.
a) utiliser (06) tiges extensibles (PWA 47759) pour maintenir
I’entretoise du 11°™ au 12°™ étage, attachée aux piéces restantes pendant
que le disque du 11%™ étage est déposé.
b) utiliser le poussoir (PWA 9558) pour enlever le disque et
I’ensemble des aubes du 11°™ étage.
c) enlever les (06) tiges extensibles (PWA 47759).

18) enlever I’aubage du 11°™ étage.

19) Dépose de I’entretoise du 11%™ au 12°™ étage :

Utiliser I’extracteur (PWA 33263) pour enlever I’entretoise du 11°m
au 12°m étage. Installer les protecteurs (PWA 9145) sur les joints du prisme
de suspension.
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20) Dépose du disque du 12°™ étage :
Enlever le disque et I’ensemble des aubes du 12°™ étage.
a) utiliser six tiges extensibles (PWA 47760) pour maintenir
I’entretoise du 12°™ au 13°™ étage attachée aux piéces restantes, pendant
que le disque du 12°™ étage est déposé.
b) utiliser le poussoir (PWA 9885) pour enlever le disque et
I’ensemble des aubes du 12°™ étage.

c) enlever les six tiges extensibles (PWA 47760).

21) enlever I’aubage du 12 étage.

22) Dépose de I’entretoise du 12°™ au 13°™ étage :
Utiliser I’extracteur (PWA 33263) pour enlever I’entretoise du 12°me
au 13%m étage. Installer les protecteurs (PWA 9145) sur lesjoints du prisme

de suspension.

23) Dépose du disque du 13°™ étage :

Enlever le disque et I’ensemble des aubes du 13°™ étage depuis le
pyl6ne (PWA 12430). Séparer le disque du 13°™ étage du moyeu sur un banc
en utilisant I’extracteur (PWA 9885).
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[1-3/ Nettoyage chimiqgue du module HPC :

[1-3-1/ Nettoyage des pieces::

a) Outillage nécessaire :
Matériaux consommables :
= gppuis (cales)
= nylon
= abrasif

= outil de frottement (scrub)

b) Procédures de nettoyage :

L e tableau suivant est une liste des SPOPs qui sont applicables aux pieces du
HPC.

La premiére entrée sur la colonne "Nettoyage par spop” montre les processus
du nettoyage chimique disponibles pour nettoyer la piece.

L a deuxieme entrée (sous la premiere), montre les SPOPs du nettoyage
meécanique disponibles a I’utilisation quand il y a des matériaux restants

(parasites) sur la piéce apres que le nettoyage chimique soit fait.
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Piece Nettoyage par
SPOP
Aubes du 78™ étage (titane) 18, 209
19
Aubes du 8°™ étage (titane) 18, 209
19
Aubes du 9°™ étage (titane) 18, 209
19
Aubes du 10°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
10, 19
Aubes du 11°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Aubes du 12°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Aubes du 13°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Disgue du 78™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Disgue du 8%™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Disgue du 9%™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Disque du 10°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Disque du 11%™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Disgue du 12%™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19

Disque du 13°™ étage (alliage de nickel)

203, 209, 211, 213
19
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Disque et ensemble d’aubes du 7™ étage 209
19
Disque intégré au moyeu avant et I’ensemble d’aubes du | 209
8%me étage 19
Disque et I’ensemble d’aubes du 9%™ étage 209
19
Disque et I’ensemble d’aubes du 10%™ étage 209
19
Disque et I’ensemble d’aubes du 11%™ étage 209
19
Disque et I’ensemble d’aubes du 12%™ étage 209
19
Disque et I’ensemble d’aubes du 13%™ étage 209
19

Moyeu, I’arriere du compresseur (alliage de nickel)

203, 209, 211, 213
19

Ecrous, tirant du compresseur

203, 209, 211, 213
9, 10, 19, 218, 219

Goupilles, aube du 7°™ étage 203, 209
Anneau, joint d’air intérieur du stator du 7™M étage 203, 209
(déposé depuis le stator)
Anneau, joint d’air intérieur du stator du 8™ étage 203, 209
(dépose depuis le stator)
Anneau, joint d’air intérieur du stator du 9°™ étage 203, 209
(dépose depuis le stator)
Anneau, joint d’air intérieur du stator du 10°™ étage 203, 209
(dépose depuis le stator)
Anneau, joint d’air intérieur du stator du 11°M étage 203, 209

(dépose depuis le stator)
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Anneau, joint d’air intérieur du stator du 12°™ étage 203, 209
(déposé depuis le stator)
Joint d’étanchéité a I’air, labyrinthe du roulement N° 4 203, 209
19, 218, 219
Joint d’étanchéité a I’air, 7™ étage du compresseur 209
258
Entretoise, 78™ au 8°™ étage (nickel traité au cadmium) | 203, 209
Entretoise, 8™ au 9°™ étage (nickel traité au cadmium) | 203, 209
Entretoise, 9% au 10°™ étage (nickel traité au cadmium) | 203, 209
Entretoise, 10°™ au 11°™ étage (nickel traité au 203, 209
cadmium)
Entretoise, 119 au 12°™ étage (nickel traité au 203, 209
cadmium)
Entretoise, 129 au 13°™ étage (alliage de nickel) 203, 209
Stator, 7™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Stator, 8™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Stator, 9™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Stator, 10°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Stator, 11°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Stator, 12°™ étage (nickel traité au cadmium) 203, 209
19
Bande, stator arriere 203, 209

Tirants

203, 209, 211, 213
9, 10, 19, 218, 219

Tube, rotor du compresseur

203, 209
19
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I11-1/ I nspection du module HPC :

[11-1-1/ Inspection des entretoises :

Lafigure suivante montre les (06) entretoises du compresseur. (Fig 111-1)

Tth-to-8th Stage
Bth-to-9th Stage
9th-to-10th Stags
1dth-to-11th Stage
l1lth-to-12th Stage
12th-to-12th Stage

1.
2.
3.
4.
5.
&

Rear compressor spacers (Fig 111-1)

a) Conditions préalables:

Faire une inspection au fluorescent et au particule magnétique, SPOP 115.

b) Outillage nécessaire :
= pompe hydraulique (PWA 3755)
= pompe hydraulique (PWA 29389)
= outil de mesure "indicateur" (PWA 32133)
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= étalon (PWA 32134)

= étalon (PWA 32135)

= indicateur (PWA 32136)

= indicateur (PWA 32137)

= gabarit (PWA 32347)

= Digphragme (PWA 32353)
= Digphragme (PWA 32354)
= gabarit (PWA 33370)

c) Procédure:
1) a chaque inspection d'entretoise, il faut examiner soigneusement
les surfaces suivantes (Fig111-2) :
- joints du prisme de suspension

- trous du tirant

- trous radiaux (de drainage)

- TIEROD HOLES

RADIAL
(DRAIN)
HOLES

KNIFE EDGE
SEALS

Important mspection areas for compressor spacer (Fig ITI-2)
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2) examiner les surfaces intérieures et extérieures de I’entretoise,

pour des rainures ou des écorchures. (Fig I11-3)

SEE TIEROD HOLE
INSPECTION
PARAGRAPH FOR
CORROSIONPIT
LIMITS IN THIS
AREA

1. Maximum Permitted Tnrepaired Fit Depth Is 0.002 Inch. Pite That
Arz More Than ©.003 Imch But Mot Morse Than 0,005 Inch Deep Musat
Be Remowed By Blending.

Z. Maximum Permitted Tnrepaired Fit Depth Is 0.002 Inch. Pite That
Are More Than 0.003 Inch But HNot Mocres Than 0.010 Inch Deep Muat
Be Remocwved By Blending.

2. MHaximum Permitted Tnrepaired Fit Depth Is 0.002 Inch. Pite
That Are More Thanm 0.003 Inch But Hot More Than ©.010
Inch Deep Must B= Eemowved By EBElending.

4. Maximum Pzrmitted Tnrepaired Fit Depth Is 0.002 Inch. If The
Fit Depth Iz Morse Than ©.002 Inch, Elend To REemcws Them, Or Do
A Major Fnife-Edoe Repair.

Spacer surface damage mspection hinuts (Fig II1-3)
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3) inspection du prisme de suspension, pour des joints endommageés
ou fendus (Fig 111-4)

[

&%

~ \ )

— KNIFE EDGE SEAL
DAMAGE IN THIS

AREA CAN BE
BLENDED TO THIS

LOCATION

view A

Spacer knife-edge (Fig I11-4)
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4) mesure “croissance” du diametre extérieur de I’entretoise.

(Fig I11-5)

AR GAGE RING

CONTACT POINTS (&) —

ff_-anPRFSSGR ROTOR DISK SPACER

e

P

r

TR BUTTONS —

SICE VIEM

X A1R GAGE RING

COMPRESSOR ROTOR
DIsSK SPACER

xf/":::_____

AlR GAGE

i

| —--

TOP WIEW

Rear compressor spacer air gage OD inspection (Fig 111-5)
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5) mesure du diametre (Fig I11-6), (Fig 111-7)

P
¥ 37 }
'E_::_'::_‘:E
Y,
e i A A A -
TEP DIAPHRAGH —
BASE
EOTTOM W DISTARIE
DA PR AGM O
PWA— \\ \\\\\
3234
Losisg
FixTisRE
CONNEET
HTDRALLIC M
PuMP e
|
e |
P, [
g ! i
R < ! -
T i i
¥
T
< R L—22877
et
L

Snap diameter concentricity checkingtool (Fig 111-6)
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Eﬁgﬁzﬁﬁﬁ’i‘ i
e
EPAMIEM - -\-u.f..;:':? | T:&;
R i
va Y
ﬁfﬂlﬁ;“- Lot - R S NRAAIS] Vs RpOOSSEaNEY . . 14
A5 e STOP— 3 \\
Eﬁ:ri?::.m%n ] \ x ﬂ \\\\‘\\&\\\\\k\} %\\\\\\%\Q
WA ] : %\:‘h\ -kh —= \\% N k \\S RN
i.?:::lnb e l |
FIXTURE e — i i
b
ﬁﬂﬂ | AN I: ! !
COMNECT i :
T LR AL LS - i
FUNF e Do
: |
;
|
1 I
A —-:Z": i 1 ]
T = ! : *:Hl
o CLIF
| - L-22876 | |

Snap diameter concentricity checkingtool " Top diaphragm
installed" (Figl11-7)

6) inspection visuelle et dimensionnelle du trou du tirant, pour usure

et dommages.

-49-



Chapitre 111 Inspection et assemblage du module HPC

I11-1-2/ Inspection du moyeu arriere:
a) Conditions préalables:

Examiner le moyeu avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.

b) Procédure:
1) examiner visuellement le moyeu.

a) utiliser une lumiere fluorescente (blanche) et une loupe 3X,
pour chercher des dommages de surface tels que des entailles "rainures’ ou
des écorchures.

b) a chaque inspection de moyeu, il faut examiner soigneusement

les surfaces suivantes (Fig I11-8) :

COUNTERWEIGHT
TIEROD RIVET HOLES

HOLES =

TOOTH FILLET

DN

f\ FLANGE
%, FILLET
“=. RADIUS
Sh—A SPLINE

i

- OIL DRAIN HOLES
W

EXAMINE BALANCE CUT FOR TOOL MARKS,

COUNTERWEIGHT
CORROSION PITS AND DAMAGE RIVET HOLES

TIEROD
HOLES

BALANCE FLANGE
viEW A

COUNTERWEIGHT
SUPPORT PN 5001063-01

Important areasfor rear hub inspection (Fig!11-8)
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- filet de dent de cannelure

- trous du tirant et trous de passage
- trous de rivet de contrepoids

- filet de bride

- coupe d’équilibre

- trous de drainage d’huile

2) examiner la concentricite et laforme du moyeu. (Fig I11-9)

1 ————
— |-l—-.2 Jf_,—ﬂ 3
. / FACE D

RETAINING NUT THREAD
15
COUPLING /
THEREAD

I B Y

SR

B 9 i 11 12
¥
FACEC ] ™y N
L ! ] L

b—

VIEW & WIEW A

L-19519 (0706
[TYFE 1) (FEQ BW

Rear compressor rear hub (Fig111-9)
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[

17.
18,
149.

E.7T78 - E.78Bl Inches

0,170 — 0.180 Inch. Thig Dimensiocn May Vary Within Limits
Shown But Must Be Uniform Within 0.003 Inch FIE. Face C Must
Bs Flat Within 0.002 Inch FIE.

Thiz Surface Must Be Parallel With Face C Withim ©.0005% Inch
FIE.

4.2015 - 4.,2025 Inch Diamster

4.%68 - 4.969 Inch Diamster

4,565 - 4.966 Inch Diamster

4.962 - 4.962 Inch Diamster

4.5%93 - 4.99]1 Inch Diamster

4,942 - 4.962 Inch Diameter

4,947 - 4.942 Inch Diamster

4,537 — 4.938 Inch Diameter

4,831 - 4,932 Inch Diameter

4.9210 - 4.9%217 Inch Diameter. This Diameter Must Be Sguars

With Facs D Within 0.0005 Inch FIR.

3.232 - 3,940 Inch Diamster. Maximum Wear Shall Mot Excsed
0.01% Inch Below Minimum Dimensicon.

Thiz Surface Must Be Parallel With Face C In Area Covered By
Index 18 Within 0.0005 Inch FIR.

Spline Pitch Diamster Must Be Sguare With Index 15 Surface
Within ©.002 Inch FIR.

0.073 Inch

0.182 - ©0.1%2 Inch

15.58% - 1E.5%1 Inch Diamster Reference

&, 7, and 12 diameters must be within

v ¢

NOTE: Indexesz &,
0.001 inch FIR, Index 14 diameters muet bs within
0.005 inch FIR, Index 4 diameter must be within
0.002 inch FIR when part iz mounted cn Index 19
diamster.

HOTE: Type 1 hub {Refsrence PN £25071 and pricr] is used
with labyrinth-typs No. 4 bearing ssal. Typs 2 hub

{reference PN 772282 ie ussd with carbon-type Ho. 4
bearing seal.

Suitede (Fig 111-9)

3) inspection de la cannelure pour des criques "fissures’ et usure.

4) examiner lestrous de contrepoids sur la bride extérieure du

moyeu, afin de trouver des criques.

5) examiner les trous du tirant pour des conditions de

surdimensionnement, le maximum d’un trou de tirant ne doit pas dépasser
0.0045in.

6) examiner le filetage du moyeu pour usure (Fig 111-10), I’usure du

filetage ne doit pas dépasser les limites représentées sur lafigure.
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MAJOR DIAMETER

f— | ———

RS . S— S
!
f
/!
&
!
i

- - - 4 - 2

I /
| ; i

PITCH DIAMETER

MINOR DIAMETER L—T9824

1. ©.021 Inch Minimum, A1l Threads.
Z. ©.034 Inch Minimum, All Threads.
3. ©.018 Inch

No ° 4 hub OD thread wear limits (Fig111-10)

7) faire une inspection compléte du filetage d’écrou de fixation du
moyeu. (Fig 111-9)
Foécification de filetage : 4.875-UNJ-3A
Diamétre primitif : 4.8299 — 4.8344 in

8) faire une inspection compléte du filetage intérieur du moyeu.
(Fig I11-9)
Soécification de filetage : 3.500-12UNJ-3B-LH
Diametre primitif : 3.4459 — 3.4522 in

[11-1-3/ Inspection du tube du rotor :
a) Procedure: (Figlll-11)
1) examiner I’état du diameétre avant (indice 3 sur lafigure), pour en

déceler la corrosion, dommage et usure.

2) examiner I’état du logement du joint annulaire (indice 2), et cela

pour dommage ou usure.
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3) faire une inspection du diametre du joint arriere (indice 1).

4) faire une inspection de I’intérieur du diametre avant.

FRONT SHAP
DHAMETER

AL IS IS SIS

REAR SEAL LANDDIAMETER
AT THREE LOCATIONS

Rotor tube dimensional inspection (Fig111-11)

111-1-4/ Inspection des tirants :

a) Procédure:

1) longueur maximale du tirant ne doit pas dépasser 15.895 in

2) inspecter visuellement lesfiletages du tirant qui sont exposés ala

corrosion.
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[11-1-5/ Inspection des écrous du tirant :
a) Conditions préalables:

Inspecter les écrous avec du pénétrant fluorescent, SPOP 82.

b) Procédure:

1) inspecter I’état physique général des écrous du tirant.

[11-1-6/ Inspection du joint d’air du 7™ éage :
a) Conditions préalables:

Faire une inspection au fluorescent et au particule magnétique. SPOP 115.

b) Procédure:
1) a chaque inspection du joint d’air, il faut examiner soigneusement
les surfaces suivantes (Fig 111-12) :
- joints du prisme de suspension, pour des dommages "criques’
- trous du tirant, pour corrosion et usure
- corrosion autour des trous du tirant

- trous de rivet du contrepoids, pour usure
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COUNTERWEIGHT

RIVET HOLES
i "‘1._..--—-_.-—-\‘_,.-.._,-2
=
TIERCD 7
\ HOLES
®
e —— —
L

(FOR PN S005766-01 AND TE7790)

KMNIFE-EDGE SEALS

{FOR PN 717680)

TIEROD B
-_ﬁul"-“n-.-"-'-’#" ml—ES W i

T

COUNTERWEIGHT i
RIVET HOLES \

)QLJ
|/

L_— _—

Y

(FOR PN 787764)

KNIFE-EDGE SEALS

(FOR PN 434852) L0211 {030s)
PWY

I mportant inspection areasfor 71" stage air seal (FigI11-12)

[11-1-7/ Inspection des aubes du 7™ étage :
a) Conditions préalables:

Inspecter avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.
b) Procédure:

1) inspecter le profil d’aube et son emplanture, afin de déceler des

dommages "criques’ et delacorrosion. (Fig 111-13)
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MAXIMUM ALLOWABLE BLENDED NICKE LIMITS

¢ 0
ETAGE 7
_ane g.
. e 1\ o
. 2
1az' o .
u
/&' D 5 & ®
NONE o ] L
s " b r
o ] W] Fi
] € | B2 D 9 : &
D = DEPTH s O 2
CONTROLLED BY - {CONCAVE &}
DEPTH LIMIT {CONVEX |
L E SURFACE |
- o "ﬁ"- €
s - s 7
L CHORD . MEAM CHORDAL
CANDE C aMD E LENGTH L
il END SMOOTHLY WITH EXISTING CONTOLR E J E
RESTORE LEADING AND TRAILING EDGE RADIL '
]
LIMITE IN AREAS “C~ AND “E* PERTAIN COMCAVE &
TO LOCAL, ISOLATED DAMAGE AREAS ONLY CONVEX
AND MUST NOT BE INTERPRETED AS AUTHOR- SURFACE
ITY FOR MATERIAL REMOVAL ACHOSS ENTIRE i
TIP OR LEADING AND TRAILING EDGES, AS 1 g
MIGHT BE DONE IN SINGLE MACHINING CUT. 6 RS
B =
* 18 X /5" MAX. IF BOTH LEADING L
AND TRAILING EDGE TIF BLENDED SERVICE TIME

* BLEND A RADIUS BASED ON ACTUAL
DAMAGE AND IF NECESSARY UP TD

MAXIMUM LENGTH STIPULATED

MARKING AREA

L6344
ores

STAGE 7 — ANY EVIDENCE
OF GALLING, SCRATCHING,
GROOVING, OR DTHER
DAMAGE MUST BE POLISHED
OUT WITHIN REPLACE
LIMITS GIVEN IN FITS
AND CLEARANCES

Blades inspection limits" 7t" stage"

(Fig111-

13)

2) utiliser une loupe de (7X) a (10X) pour déceler I’érosion sur le

bord d’attaque du profil d’aube.
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[11-1-8/ Inspection des aubes du 8°™ étage :

a) Conditions préalables:

Inspecter avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.

b) Procédure:

1) inspecter le profil d’aube et son emplanture, afin de deceler des

dommages "criques’ et de lacorrosion. (Fig I11-14) et (Fig I11-15)

. MAXIMUM ALLOWABLE BLENDED NICK LIMITS

BLADE AREA| STAGES -|
Al * 31e"
A2 * 318"
B 13z’ D
1B D
NONE
132" 0
D = DEFTH
CONTROLLED BY
DEFTH LIMIT

C AND E LENGTH

BLEND 3MOOTHLY WITH EXISTING CONTOUR,
RESTORE LEADING AND TRAILING EDGE RADII.

LIMITS IN AREAS “C" AND "E™” PERTAIN

TO LOCAL, ISOLATED DAMAGE AREAS ONLY
AND MUST MOT BE INTERPRETED AS AUTHOR—
ITY FOR MATERIAL REMOVAL ACROSS ENTIRE
TIP OR LEADING AND TRAILING EDGES, AS
MIGHT BE DOMNE IN SINGLE MACHINING CUT.

» /8" X 18" MAX. IF BOTH LEADING
AND TRAILING EDGE TIF ELENDED

= BLEND A RADIUS BASED ON ACTUAL
DAMAGE AND IF NECESSARY UP TO
MAXIMUM LENGTH STIFULATED

Blades inspection limits " 8" stage”

} L MEAN CHORDAL

“

SERVICE TIME

o L

L-63a42
ores

(Fig 111-14)
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M——_—

J—

L—79196

1 0.030 — ©.240 Inch

Z., ©.1€0 Inch

3 Locally Blend Te Maximum Depth OFf 0.020 Inch.

4 Local Surface Damage Up To 0.003 Inch Maximum May Be
Repairsd By Shotpsening. Shotpsening Must Esmove
Evidence Of Aoy Galling Up To 0.001 Inch Maximuam.
Heo Sharp Corners Ars Permissibls Aftsr Repair.

8" stage blade root wear limits (Fig111-15)

2) utiliser une loupe de (7X) a (10X) pour déceler I’érosion sur le

bord d’attaque du profil d’aube.
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[11-1-9/ Inspection des aubes du 9°™ étage :
a) Conditions préalables:

Inspecter avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.

b) Procédure:

1) inspecter le profil d’aube et son emplanture, afin de déceler des

dommages "criques’ et de la corrosion. (Fig I11-16) et (Fig I11-17)

MAXIMUM ALLOWABLE BLENDED NICK LIMITS

—1
BLADE AREa| STAGES®
a1 [ ane wi:
Az A Th - ¥
B | /32D ] %
Ead e 18" D ]
D | MONE n "]
T .
/1 & | wsr D -] ]
-3 .
D = DEPTH 7 B X
CONTROLLED BY | - {cONCAVE &
DEPTH LIMIT | F gﬁ#gﬁ& ]
e " 10
ciore  } £ mean cHorDAL //; f
£ AND E canp E LENGTH | /%’ é
BLEND SMOOTHLY WITH EXISTING CONTOUR, E-< //; ;’é
RESTORE LEADING AND TRAILING EDGE RADII. % /.;
| %
B
LIMITS IN AREAS "C" AND "E" PERTAIN ? CONGCAVE & ?
TO LOCAL, ISOLATED DAMAGE AREAS ONLY | CONVEX fj;
AND MUST NOT BE INTERPRETED AS AUTHOR- SURFAGE [/

ITY FOR MATERIAL REMOVAL ACROSS ENTIRE

TIF OF LEADING AND TRALLING EDGES, AS 14

| NN

1

T

MIGHT BE DOMNE IN SINGLE MACHINING CUT.

* 1/8" X 1/8" MAX. IF BOTH LEADING
AND TRAILING EDGE TIP ELENDED

* BLEND A RADIUS BASED ON ACTUAL
DAMAGE AND IF NECESSARY UP TO
MAXIMUM LENGTH STIPULATED

Blades inspection limits " 9" stage”

(Fig 111-16)

L—74417
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M——_—

Ju——

L—79196

2.030 — ©0.040 Inch

0.180 Inch

Locally Blend To Maximum Depth Of 0.020 Inch.

Local Surface Damage Up To ©.003 Inch Maximum May Be
Fepairsd By Shotpsening. Shotpsening Must Eemove
Evidence Of Any Galling Up To 0.001 Inch Mazimum.
Wo Sharp Corners Ars Permissibls After Repair.

o

9t stage blade root wear limits (Fig I11-17)

2) utiliser une loupe de (7X) a (10X) pour déceler I’érosion sur le

bord d’attaque du profil d’aube.
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[11-1-10/ I nspection des aubes du 10°™ éage :
a) Conditions préalables:

Inspecter avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.

b) Procédure:

1) inspecter I’aube pour des traces de corrosion.

2) inspecter le profil d’aube et son emplanture, pour déceler des
dommages "criques’ et de lacorrosion. (Fig I11-18) et (Fig I11-19)

MAXIMUM ALLOWABLE BLENDED NICK LIMITS c __I, 1
BLADE AREA| STAGE 10 ~
A1 = 3/18" B
[ % ™ 3.1"15"
B 132" D
P ¢ [ o
s L NOME c c
v i 137’ D
0 = DEPTH ,
CONTROLLED BY & |
DEPTH LIMIT & e :? J
r e E? ¢
= - MEAN CHORDAL

C AND E ¢ AND E LENGTH

BLEND SMOOTHLY WITH EXISTING CONTOUR. E<
RESTORE LEADING AND TRAILING EDGE RADII.

B
CONCAVE &
CONVEX
SURFACE

LIMITS IN AREAS "G~ AND “E" PERTAIN

TO LOCAL, ISOLATED DAMAGE AREAS ONLY

AND MUST NOT BE INTERPRETED AS AUTHOR-

ITY FOR MATERIAL REMOVAL ACROSS ENTIRE ...

TIP OF LEADING AND TRALLING EDGES, AS 1;
MIGHT BE DOME IN SINGLE MACHINING CUT. _—
» 1/8" X 1/8" MAX, IF BOTH LEADING T_

AND TRAILING EDGE TIP ELENDED

+ BLEND A RADIUS BASED ON ACTUAL
DAMAGE AND IF NECESSARY UP TO
MAXIMUM LENGTH STIPULATED

Bladesinspection limits " 10" stage" (Fig 111-18)
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L—79196

N
[

2.030 - 0.040 Inch

0.160 Inch

Locally Blend To Maximum Depth OFf 0.020 Inch.

Local Surface Damage Up To 0.003 Inch Maximum May Be
Repaired By Shotpeening. Shotpsening Must Eemove
Evidence Of Any 2alling Up To 0.001 Inch Maximum.
Wo Sharp Corners Arse Permiseibkls After Repair.

e L k3

10™ stage blade root wear limits (Fig 111-19)

3) inspecter le bord d’attaque du profil d’aube pour des traces

d’érosion, utiliser une loupe de (7X) a (10X) pour cela.
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[11-1-11/ Inspection des aubes du 11°™ éage :
a) Conditions préalables:

Inspecter avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.

b) Procédure:

1) inspecter I’aube pour des traces de corrosion.

2) inspecter le profil d’aube et son emplanture, pour déceler des
dommages "criques’ et de la corrosion. (Fig I11-20) et (Fig I11-21)

MAXIMUM ALLCWABLE BLENDED NICK LIMITS

BLADE AREA| STAGE N R
A1 e 1/8"
AZ *e 318" y
B | /32" D :
i o | asz o '
| o | nonE C ]
vo7od E | s o 2 i
D = DEPTH - =
CONTROLLED BY ~{CONCAVE &}.-]
DEPTH LinMIT c]CONVEX |-
( “]SURFACE |-
".""f — N ? S— f)}l E
-""'5"\ .._' _ |,‘1--.._ ;,; ﬁ
-cHoro | £ mean cHoRDAL ;:j %
C AND E c ANDE LENGTH ‘ég f/f': .
4 |
BLEND SMOODTHLY WITH EXISTING CONTOUR. E fr E’} > E
RESTORE LEADING AND TRAILING EDGE RADII. ﬂ % |
[ o
2 |
LIMITS IN AREAS "¢ AND "E" PERTAIN | % CONCAVE & §
TO LOCAL, ISOLATED DAMAGE AREAS ONLY f“ CONVEX f;’/'
AND MUST NOT BE INTERFRETED A5 AUTHOR— / SURFACE e
ITY FOR MATERIAL REMOVAL ACROSS ENTIRE /) é _L
TIF OF LEADING AND THALLING EDGES, AS VA L Ul =
MIGHT BE DONE IN SINGLE MACHINING CUT. A

FLETAREA |

** 3/32°(A1) X 1/8"(AZ) MAX. IF BOTH LEADING L—74470
AND TRAILING EDGE TIF BLENDED

** BLEND A RADIUS BASED ON ACTUAL
DAMAGE AND IF NECESSARY UP TO
MAXIMUM LENGTH STIPULATED

Bladesinspection limits " 11'" stage" (Fig I11-20)
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~
—

L—79196

1. ©.030 - 90.040 Inch

2., ©0.180 Inch

2. Loecally Blend To Maximum Depth Of 0.220 Inch.

4. Local Surface Damage Up To ©.003 Inch Maximum May EBe=

Fepaired By Shotpeening. Shotpsening Must Eemove
Evidence ©f Any 3alling Up Te 0.001 Inch Maximum.
HNe Sharp Corners Are Permissibls After Fepair.

11" stage blade root wear limits (Fig 111-21)

3) inspecter le bord d’attaque du profil d’aube pour des traces

d’érosion, utiliser une loupe de (7X) a (10X) pour cela.
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[11-1-12/ Inspection des aubes du 12°™ éage :
a) Conditions préalables:

Inspecter avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.

b) Procédure:

1) inspecter I’aube pour des traces de corrosion.

2) inspecter le profil d’aube et son emplanture, pour déceler des
dommages "criques’ et de la corrosion. (Fig I11-22) et (Fig I11-23)

MAXIMUM ALLOWABLE BLENDED NICK LIMITS

BLADE AREA| STAGE 12

Al Y |/‘ =, _‘1—]
az | ==3016" o "

- ‘\.A'( I-I'I.
B | 132" D ) o 2
wocd e | apre p \ 3'
D | NONE e [ 1 Ne
/4 € sz o W 8 3
: D= DEPTH g bl
CONTROLLED BY L
f

ACONCAVE B
DEPTH LIMIT

CJCONVEX
R EURFACE
g =Vl
ﬁ _ CHORD _ MEAN CHORDAL

CANDE CANDE LENGTH |

RESTORE LEADING AND TRAILING EDGE RADII,

LIMITS IN AREAS "C" AND "E'" PEATAIN

TO LOCAL, ISOLATED DAMAGE AREAS ONLY
AND MUST NOT BE INTERPRETED AS AUTHOR—
ITY FOR MATEFRIAL REMOWVAL ACROSS ENTIRE

TIP OF LEADING AND TRALLING EDGES, AS Ha I\_
MIGHT BE DONE IN SINGLE MACHINING CUT

B
CONCAVE &
CONVEX
SURFACE

BLEND SMOOTHLY WITH EXISTING CONTOUR. £ '<

E&‘Sx\“&%ﬁ\%&\% R

=+ 3/32°1A1) X 1/8”1A2) MAX. IF BOTH LEADING _
AMND TRAILING EDGE TIP BLENDED L=74421

= BLEND A RADIUS BASED ON ACTUAL
DAMAGE AND IF NECESSARY UP TD
MAXIMUM LENGTH STIFULATED

Bladesinspection limits " 12" stage" (Fig I11-22)
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2 1 L—79196
1. ©.030 - 0.040 Inch
Z. 0.1&0 Inch
3. Loecally Blend To Maximum Depth Of 0.020 Inch.
4., Local Surface Damage Up To 0.003 Inch Maximum May E=

Fepairsd By Shotpesening. Shotpsening Must Remove
Evidence Of Any Galling Up To 0.001 Inch Maximum.
Mo Sharp Corners Are Permissible After Repair.

12" stage blade root wear limits (Fig111-23)

3) inspecter le bord d’attaque du profil d’aube pour des traces

d’érosion, utiliser une loupe de (7X) a (10X) pour cela.
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[11-1-13/ Inspection des aubes du 13°™ éage :

a) Conditions préalables:
Inspecter avec du pénétrant fluorescent. SPOP 84.

b) Procédure:
1) inspecter I’aube pour des traces de corrosion.

2) inspecter le profil d’aube et son emplanture, pour déceler des

dommages "criques’ et de lacorrosion. (Fig I11-24) et (Fig I11-25)

MAXIMUM ALLOWAELE BLENDED NICK LIMITS

BLADE AREA| STAGE13
Al s 1/8"
A2 »* 316"
B 132" D
et ¢ | 342" D
/] D | ‘NONE b
2T, . 1
VA € |z o 3
O = DEPTH :_ B o
CONTROLLED 8Y = ACOMCAVE &b
DEPTH LIMIT L JCONVEX 1
1SURFALCE

ciorD  § { mEan cHORDAL

C AND E C AND E LENGTH

BLEND SMOOTHLY WITH EXISTING CONTOUR. E
RESTORE LEADING AND TRAILING EDGE RADII

B
LIMITS IN AREAS “C" AND “E" PERTAIN CONCAVE &
TC LOCAL, ISOLATED DAMAGE AREAS ONLY CONVEX
AND MUST NOT BE INTERPRETED AS AUTHOR-— SUREACE

ITY FOR MATERIAL REMOVAL ACROSS ENTIRE e

N T TN, AR

T

TIF OR LEADING AND TRAILING EDGES, AS l_l
MIGHT BE DONE IN SINGLE MACHINING CUT.

** 3/32"|A1) X 1/8"[A2] MAX. IF BOTH LEADING
AND TRAILING EDGE TIP BLENDED

*s« BLEND A RADIUS BASED ON ACTUAL
DAMAGE AND |F NECESSARY UP TO
MAXIMUM LENGTH STIPULATED

Blades inspection limits " 13" stage”

SERVICE TIME

T MARKING AREA

L—B3447
0788

(Fig 111-24)
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L—79196

M——-
el c——

0,030 — ©.040 Inch

G.180 Imnch

Locally Blend To Maximum Depth Of 0,020 Inch.

Local Surfacs Damage Up To 0.003 Inch Maximum May Be
Repaired By Shotpeening. Shotpsening Must Remowve
Evidence 2f Aoy Galling Up To 0.001 Inch Maximum.
Ho Sharp Corners Are Permissibles After Repair.

e Ll BRI

13" stage blade root wear limits (Fig111-25)

3) inspecter le bord d’attaque du profil d’aube pour des traces

d’érosion, utiliser une loupe de (7X) a (10X) pour cela.
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111-2/ Assemblage du module HPC :
a) Outillage nécessaire :
= pompe (PWA 3755)
= gabarit de concentricité (PWA 6320)
= élingue (PWA 6580)
= chariot de manutention (PWA 7064)
= (04) barres d’alignement (PWA 9503)
= positionneur (PWA 9555)
= dérive (PWA 9682)
= extracteur (PWA 12049)
= coussinet (PWA 12087)
= extracteur (PWA 12098)
= clé amolette (PWA 12197)
= indicateur (PWA 12428)
= tige (PWA 12429)
= pyl6ne "pupitre” (PWA 12430)
= réchauffeur (PWA 12504)
= riveteuse (PWA 12534)
= indicateur (PWA 12557)
= boitier (12620)
= écrou d’encastrement (PWA 12632)
= vérin hydraulique (PWA 12633)
= plaque (PWA 12637)
= gabarit d’équilibrage (PWA 12705)
= dérive (PWA 12737)
= (12) unités de vérin (PWA 12744)
= distributeur (PWA 12745)
= (12) clées a molette (PWA 12842)
= anneau (PWA 12979)
= roulement d’équilibrage (PWA 21350-20)
= roulement d’équilibrage (PWA 21350-21)
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= pompe (PWA 29389)

= (12) clés a molette (PWA 32154)

= gabarit d’équilibrage (PWA 32535)

= réchauffeur (PWA 32562)

= anneau (PWA 32564)

= indicateur de concentricité (PWA 33458)
= tige d’encastrement (PWA 33723)

= coussinet (PWA 33769)

= standard de construction (PWA 33926)
= anneau de levage (PWA 45473)

= anneau de levage (PWA 45474)

= extracteur (PWA 45524)

= roulement (PWA 45525)

= réchauffeur (PWA 45527)

= écrou (PWA 45528)

= anneau de levage (PWA 47024)

= crochet de sécurité (PWA 75135)

= (02) adaptateurs (PWA 76154)

I11-2-1/ Procédure d’assemblage : « éléments chauds superposés »

1) préparant le rotor et |le stator alaverticale, et installant le moyeu

arriere.

2) assemblage du disque du 13°™ étage.
a) en utilisant le réchauffeur (PWA 32562), chauffer I’ensemble
du disque du 13°™ étage et installer le avec les joints du prisme de

suspension vers le bas.

3) pendant que le disque est toujours chaud, installer I’entretoise du
12°me au 13%M étage.

-71-



Chapitre 111 Inspection et assemblage du module HPC

4) installer le stator du 12°™ étage.

5) installer le disque et I’ensemble des aubes du 128 étage.
a) en utilisant le réchauffeur (PWA 32562), chauffer I’ensemble
du disque du 12°™ étage et installer le avec les trous du tirant alignés vers

I’entretoise du 12°™ au 13%™ étage.

6) pendant que le disque est toujours chaud, installer I’entretoise du
11 au 12°M étage.

7) installer le stator du 11°™ étage.

8) installer le disque et I’ensemble des aubes du 11°™ étage.
a) en utilisant le réchauffeur (PWA 32562), chauffer I’ensemble
du disque du 11°™ étage et installer le avec les trous du tirant alignés vers

I’entretoise du 11°™ au 12%™ étage.

9) pendant que le disque est toujours chaud, installer I’ entretoise du
10°™ au 11°™ étage.

10) installer le stator du 10°™ étage.
11) installer le disque et I’ensemble des aubes du 10°™ étage.
a) en utilisant le réchauffeur (PWA 32562), chauffer I’ensemble
du disque du 10°™ étage et installer le avec les trous du tirant alignés vers

I’entretoise du 10°™ au 118 étage.

12) pendant que le disque est toujours chaud, installer I’entretoise du
9%me au 109™ étage.

-72-



Chapitre 111 Inspection et assemblage du module HPC

13) installer les trois bandes de verrouillage du stator.

14) placer |e stator du 9™ étage.

15) installer le disque et I’ensemble des aubes du 9™ étage.

a) en utilisant le réchauffeur (PWA 32562), chauffer I’ensemble

du disgue du 9°™ étage et installer le avec lestrous du tirant alignés vers
I’ entretoise du 9°™ au 10%™ étage.

16) pendant que le disque est toujours chaud, installer I’entretoise du
89me au 9°™e étage.

17) installer le stator du 8™ étage.

a) fixer le stator du 8%™ étage au stator du 9°™ étage en utilisant
un fil defreinage. (Fig 111-26)

Y

—]

L- 17906

L ockwire 8" and 9" stage stators (Fig111-26)

18) en utilisant le réchauffeur (PWA 32562), chauffer I’ensemble du
« disque / moyeu » du 8°™ étage.
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19) installer le moyeu et les aubes du 8°™ étage.

20) pendant que le « disque/ moyeu » est toujours chaud, installer

I’entretoise du 7™ au 8™ étage.
21) installer le stator du 7™ étage.
a) fixer le stator du 7°™ étage au stator du 8°™ étage en utilisant
un fil de freinage sur (04) endroits.
22) installer le disque et I’ensemble des aubes du 78 étage.

23) installer le joint d’air du 7°M étage.

[11-2-2/ Installation des tirants :

1) en utilisant une torche depuis le dessous du compresseur, diriger
lalumiére vers n’importe quel trou de tirant, et vérifier si le trou est bien

aligné et bien clair.

2) instaler lestirants atraversle rotor, lubrifier le plan dejoint des
écrous du tirant et les rondelles avec I’huile du moteur, puisinstaller les sur

les tirants.

3) étirer lestirants hydrauliqguement en utilisant (12) unités de vérin
hydraulique (PWA 12744), (12) clés a molette (PWA 12842) et le
distributeur (PWA 12745).

Connecter la pompe (PWA 29389) au distributeur. (Fig I11-27)

-74-



Chapitre 11

Inspection et assemblage du module HPC

TTH

)

[EL I FE R R

L-70225

PWA 12745 Ddatributor

PWE 12843 Thimble And Rod
PWA 12744 FHam

PWE 12841 ARdapter

DPWE 12842 Wrench

Tierod stretching " hydraulic* (Fig 111-27)

4) Si I’équipement de I’allongement hydraulique n’est pas

disponible, étirer les tirants manuellement. (Fig I11-28) et (Fig I11-29)
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PHA 12
PHA 12

L I T

Ly |
l
TTH STAGE !
)
S
&TH STAGE
1
1 =
12THSTAGE
' — !
1 -"“‘\‘-"_E
L-70226

425 Reod

428 Gage

PWA 32154 Wrench

PWA 12557 Gage
Indicator Detail OFf Gage

Tierod stretching " manual” (Fig111-28)
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-
&

i H'\

S &

/

/

2 @/ ‘ﬁ?
B ‘ . \ /

] ——— ANY TIEROD

SCHEMATIC VIEW OF
COMPRESSOR TIERODS
FRONT VIEW L—63613

Tierod schematic (Fig111-29)
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5) caler toutes les rondelles aux écrous des tirants. (Fig 111-30)

=

TYPICAL VIEW
OF
KEYWASHER INSTALLATION

L-42435
676

1. ©.020 Inch Maxiomam
2. Index 1 Dimensziocn At This Corner Cnly

Tierod nut keywasher bending (FigI11-30)
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[11-2-3/ Equilibrage :
1) inspecter le disque et I’ensemble des aubes du 7™ étage pour la

concentricité. (Fig 111-31)

1

L—67323
0286

1. &Squareness Funout Of This Surface Must Not Excesd 0.0005 Inch
FIE When Assembly Ia Mounted On Journals Rs A and B,

Z. Lockwire As Shown (Four Placss).

3. Apply PWRA 26003 (RTV-159) Sealant, As Required
{Four Placss) .

4. 7.708 Inches To Face [ {Esference)

E. Lockwire

Rear compressor balance, squareness and concentricity (FigI11-31)
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HOTE: &= the astack is built, check the following:

HOTE: Diameter @ (& places) on spacers, must b= concentric
with Diameter B withim 0.002E5 inch FIR. Front faces
of spacers which mate with disks (6 placea! must be
sgquare with Diametsr E within 0.0025 inch.

HOTE: After stack is built and tierods loaded, check ths
following:

HOTE: With a load of 3600 - 3700 lba. applied to tiercds
in direction of airflow (front to rear), Diameters A
and J must be concentric with Diameter B within
0.0025 inch FIR.

HOTE: Regquirements may also be achisved by computer
indexing method, except indiwvidual disk and spacer
runcut readings at assembly not required.

Suitede (Fig 111-31)
2) installer le roulement d’équilibrage avant (PWA 21350-20), et la
moitié d’avant du gabarit d’équilibrage (PWA 32535) ou bien (PWA 12705).
(Fig 111-32)
3) apres faire tourner I’ensemble du rotor a une vitesse minimale de
900 rpm, mesurer le déséquilibre dynamique (initial) du rotor. || ne doit pas

dépasser 3.000 oz-in.

4) le déséquilibre dynamique résiduel mesuré ne doit pas dépasser

0.100 oz-in. Corriger en goutant des contrepoids.

5) enlever les roulements d’équilibrage.
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;J-L::/
ral el ol

PWA 32535 Fixturs
PWA 21350-20 Balance Bsaring
PWA 21350-21 Balance Besaring
PWA 12087 Spacer

e Ld B3OS

Balancefixtures (Fig111-32)

(B Uy
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CONCLUSION

A l'issue de mon stage pratique effectué au sein de la direction
technique d'air algerie, j'ai pu enrichir mes connaissances sur la
maintenance des moteurs en générale, plus précisément l'entretien

modulaire des moteurs.

J'ai eu la chance d'assister a quelques déposes du JT8D-15, ce qui
m'a permit d'élargir ma vision sur ce moteur qui est classique mais qui
reste un grand consommateur de carburant vu son taux de dilution

faible.

Enfin, concernant le HPC de ce moteur, il faut dire que son
entretien est faisable au niveau du H400, et que le colt d'entretien
demeure abordable pour la compaghie au moment ot il permet la
prévention contre les criques et l'usure des piéces , et qu'il permet de

restaurer les performances du moteur.
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