5 KOKKUVOTTE

Kaesoleva t66 eesmargiks oli parendada Sisu PASI XA-180 ja XA -188 soomustransportééride

hoolduse ja remonditéo protsessi, suurendades selle ergonoomikat ja ohutust.

Séjatehnika ja varustuse korrashoid on kaitsevae iks peamistest muredest, kuna see peab alati
valmis olema oma otstarbe taitmiseks. Iga véike ja esimesel pilgul vaheoluline viga voib viia
suuremate tagajérgedeni, mis omakorda véivad kaasa tuua voitlejate hukkumise lahingus.
Soomustransportééri vintsil on abistav otstarve, kui inimjdust ei piisa nt takistuste eemaldamisel teelt
ja raskete objektide ligutamisel. Samuti véib vintsi kasutada tehnika liigutamiseks.

Nagu k&ik mehaanilised seadmed, voib ka vints vahel tdrkuda. Vintsi tédvoimelisuse maar

selgitatakse valja Ulevaatuse ja diagnostikaga, mille viib labi Milrem.

Toodel, kus protsessid ei ole taielikult automatiseeritud, on alati inimfaktoril oma osa. Vintsi hooldus
ja remont on ohtlik eelkdige vintsi mahavotmisel ja selle tagasi paigaldamisel. Ka teeb vintsi kasitsi

mahavétmine ja paigaldamine kogu tooprotsessi (2 — 4) tunni vorra pikemaks.

Milrem’i personali hinnagul oli vintsi hooldus ja remontt6é tiks ebamugavamatest ja keerulisematest

toodest just vintsi raske kattesaadavuse tottu ja sellega seotud ohtude parast.
Kaesolev t66 algas augusti kuus 2016 ja I16ppes mai kuus 2017.

Arendustod on alati piiratud paljude tingimustega, mis &6 kaigus tapsustuvad. Ka selles t6os
visandati ning analiitsiti paljusid erinevaid ideid (u 142 CAD mudelit ), kuid nendest ellu viia oli
véimalik vaid uht, mis vastaks koikidele tingimustele ja oleks ettenahtud 160 jaoks parimate
omadustega. Projekteerimise etapp oli kéige toémahukam ning selle jooksul sai autor palju uusi

teadmisi ja oskusi ning see oli esimene kord, kus autor rakendas Glikoolis saadud teadmisi praktikas.

Parast vintsi adapteri Uldise t6opdhimdtte ja kuju véaljatéotamist, kontrolliti ja tapsustati saadud

lahendusi 16plike elementide meetodi abil.

Parast keeviskonstruktsioonidega seotud kisimuste lahendamist, tuli leida véi valja tostada lintne
ja tookindel kaigumehhanism. Sobivate valmistoodete puudumise tottu sai selles 16putdds
otsustatud konstrueerida kaigumehhanism ise, kasutades trapetskeermega kruvivolli ning vastavat

mutrit.

Kuna eesmargiks oli adapteri prototiup valmis ehitada ning ka praktikas katsetada, siis autori
koostatud tukitabelite alusel toimus ka materjalide -- terasprofillide (materjal millist hiljem kasutati
raami ja kronsteinide valmistamise!) ja komponentide (detailid ja mehhanismid, mis panevad adapteri
kaima) tellimine. Tootmisprotsess kestis u 3 nadalat. Enamasti k6ik toooperatsioonid viidi 18bi
ettevéttes. Tootmisprotsessi osana viidi l&bi ka mitmekordsed kosntruktsiooni ja mo&tmete sobivuée
katsed reaalse vintsi ja soomukiga. Kuna projekteerimisvigu ei iimnenud ja adapter mahtus korralikult
té6tsooni soomuki rataste vahel, siis parast viimaste komponentide paigaldamist tootmisetapp

I16ppes.

Koige pbnevam moment oli adapteri katsetamine reaalse vintsiga. Katse ohutuse tagamiseks
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julgestati katsetamist sildkraana abil. Kuid isegi niisugune suhteliselt piiratatud katse néitas, et

prototuitibil on olemas potentsiaal ning mis kdige tahtsam, edaspidine arendusvoimalus, mis

autori jaoks oli kdige olulisem.

Loppkokkuvétteks voib Utelda, et antud 16putdd algas tootearendusega ja 16ppes prototiibi
ehitamise ja katsetamisega ning AS Milrem'i remondiosakonna personal sai kasuliku tdévahendi,

mis on lihtne ja ka odav.

Kaesoleva 16put66 autor usub, et sellega sai tehtud (iks vaike samm s&javée tehnika hoolduse ja

remondi lihtsamaks ja ohutumaks muutmisel.
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