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SISSEJUHATUS

Kommunistlik. partei ja Noukogude valitsus piistitasid
kaasaja tingimustes koige elulisema iildrahvaliku iilesande
— sotsialistliku toostuse voimsa kasvu baasil saavutada
lahemate aastate jooksul jérsk tous pollumajanduse koiki-
des harudes-ja piisavalt rahuldada meie maa elanikkonna
kasvavaid vajadusi rahvatarbekaupade ning kerge- ja toidu-
ainetetoostuse vajadusi toorainete jdrele.

Nende ajalooliste iilesannete taitmisel on otsustavaks
jouks masina-traktorijaamad oma tehnilise’ varustatuse
korge tasemega.

Masina-traktorijaamad said viimastel aastatel suure
hulga uut kaasaegset tehnikat, mis voimaldas mehhanisee-
rida kolhoositootmises palju joukulu noudvaid toéid, kergen-
dada kolhoosnikute t66d ja tunduvalt tosta selle viljakust.

1954. a. alguseks oli NSV Liidus {ile 9000 masina-trak-
torijaama (MTJ). Nende kasutusel oli iile 1 miljoni trak-
tori (15-hobujculises arvestuses), 270 000 teraviljakombaini,
umbes 450 000 traktori-teraviljakiilvimasinat, {ile 260 000
traktori-heinaniidumasina ja palju teisi masinaid.

Masinapargi parema kasutamise ja masina-traktorijaa-
made toétajate tooviljakuse tostmise eesmirgil on ldhematel
aastatel ette ndhtud luua iga masina-traktorijaama juures
baasid traktorite, kombainide ja pollundus- ning spetsiaal-
masinate remondiks. Iga masina-traktorijaam saab tiiiip-
remonditéokoja, vdhemalt 2—3 garaaZi traktorite hoidmi-
seks, 2—3 katusealust kombainide hoidmiseks, vajaliku
arvu katusealuseid ja lahtisi véljakuid pollundusmasinate
hoidmiseks, autogaraaZi, tagavaraosade lao, samuti nafta-
baasi ja vajalikud eluruumid.

Masinapargi kasutamise parandamist soodustavad par-
tei ja valitsuse méédrused, mis ndevad ette alaliste véililaag-
rite ehitamist traktoribrigaadidele, 80000 vilivaguni ja
18000 autotookoha eraldamist masina-traktorijaamadele
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ning dispetSeriteenistuse organiseerimist. Masinapargi tee-
nindamise parandamise alal masina-traktorijaamades omab
suure tdhtsuse alalise kvalifitseeritud mehhanisaatorite
kaadri loomine, kes on suuteline kasutama kaasaegset teh-
nikat tdielikult ja tootlikult.

Masinapargi kasutamise parandamise {ilesanne on esma-
jarjekorras lahutamatult seotud masinate tehnilise teenin-
damise parandamisega ekspluatatsiooni kestel ja remondi
kvaliteedi tostmisega. Traktoreid remonditakse niiiid NSV
Liidu Pollumajanduse Ministeeriumi poolt véljatootatud
tiitiptehnoloogia kohaselt progressiivsel solmmeetodil.

Selle meetodi kohaselt organiseeritakse traktorite
remondi t66d solmede jdargi. Uksikute solmede remondiope-
ratsioonide isedrasustele vastavalt organiseeritakse ja sea-
distatakse tookojas eritookohad, kus koiki operatsioone soo-
ritavad neile tockohtadele kinnistatud remonditoolised.

Kasutades remontimisel laialdaselt solmmeetodit, saa-
vutavad eesrindlikud masina-traktorijaamad tahelepanu-
vaarseid tulemusi.

Rostovi oblasti Remontnenski, Voronezi oblasti Sisovski,
Dnepropetrovski ja Uljanovski masina-traktorijaama ning
paljude teiste kogemused nditavad, et solmmeetodi raken-
“damisega traktorite remontimisel suureneb jarsult téovilja-
kus, vabaneb osa varem remondiga tegelnud t66joust, trak-
torite remondi plaan tdidetakse ennetdhtaegselt, remondi
kvaliteet touseb, traktorite seisakute arv tehniliste rikete
pohjustel vdheneb, samuti vihenevad jéarsult remondikulud
rahaliste vahendite ja tagavaraosade alal.

Kédesoleva raamatu eesmirgiks on aidata mehhanisaa-
torite kaadritel omandada traktorite remondi organisatsi-
oonilisi meetodeid ja tehnoloogiat.



TRAKTORI PEAMISED EKSPLUATATSIOONILISED
NAITAJAD

Peamisteks nditajateks, mis iseloomustavad traktori {66-
voimet ja ekspluatatsioonikindlust, on voimsus haagil,
kiituse ja oli erikulu ja traktori solmede ning mehhanismide
kindel ja héireteta tootamine.

Tootamise kestel kuluvad traktori mehhanismide detai-
lid. Sellest tingitult halveneb traktori t66voime ja eksplua-
tatsioonikindlus. Veojoud haagil vdheneb, kiituse ja oli eri-
kulu suureneb, tehnilistest. riketest pohjustatud traktori
seisakud sagenevad ja pikenevad ning traktori to6joudlus
viaheneb. Lopuks saabub niisugune seisukord, kus traktori
edasine tootamine muutub ebaotstarbekaks. Tekib vajadus
taastada traktori normaalne t66voime “ja ekspluatatsiooni-
kindlus. See saavutatakse traktori solmede ja detailide re-
montimisega.

Remonditud traktor on nagu uuski voimeline saavutama
tootamisel korgeid t66voime ja ekspluatatsioonikindluse
nditajaid. Pdrast seda, kui need nditajad vdhenevad tase-
meni, kus edasine t66tamine muutub ebaotstarbekaks,
remonditakse traktor uuesti.

Uue voi remonditud traktori tooperioodi kuni jargmise
kapitaalremondini nimetatakse remondivaheliseks ajaks.

TRAKTORITE RIKKED

Traktori normaalset téotamist voivad takistada mitme-
sugused rikked ja hdired. Koige iseloomulikumateks rike-
teks on vee, kiituse ja 0li jooksmine, lisadhu sisseimemine,
gaaside sattumine silindritest mootori karterisse, tootanud
gaaside tungimine ldbi polenud tihendite, kiitusekulu suu-
renemine, haired kiituse andmisel si]indritesse, kloppimine
mehhanismides, kinnituste ja roomikute l6dvenemine jt.
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Loetletud rikked ei teki ainult detailide loomulikust
 kulumisest, vaid ka traktorite ebadige hooldamise {ulemu-
sena.

Traktorite detailid kuluvad peamiselt koostéotavate
detailide pindade kokkupuute kohtades esinevate hoorde-
joudude toimel.

Suurt moju avaldavad kulumise suurusele tingimused,
milledes tootavad traktori koostootavad detailid.

Liiv, tolm ja pori satuvad hoorduvate detailide vahele
ja mojustavad neid nagu abrassiivaine osakesed, mille tule-
musena detailide kulumine jarsult suureneb.

Ulekuumenemine téotamisel pohjustab detailide hoor-
duvate pindade suurenenud kulumise, pragude ja kaardu-
miste tekkimise ning detailide pindade polemise. Vee ja
auru sattumine terasest ja malmist detailide pindadele
kutsub esile korrosiooni, mis samuti suurendab detailide
kulumist.

Kiituse ja Oliga detailide koostockohtadesse sattunud
vadvel, happed ja nende {ihendid kutsuvad samuti esile
korrosiooni tekkimise ja kulumise suurenemise.

Kulumiste tulemusena muutu-
vad koostookohtades detailide pin-
w dade mooted, kuju ja ist. Vint-
volli kaelte ja laagrite kulumisel

vved Kowrud  muutuvad néiteks nende  libi-
iitinll moodud  (kaelte 1dbimoot véhe-
neb, laagritel — suureneb) ja

m ka kuju, kuna Iotkud kaelte ja
laagrite vahel suurenevad.
Il Silindrite- kulumisel suureneb
nende ldbimoot, silindrid muutu-
vad ovaalseteks ja koonilisteks.
Kolvirongaste onarad (pesad)
kolvil kuluvad korguses, kus-
juures {ilemine onar kulub teistest
tunduvalt rohkem (joon. 1).
Kolvirongad kuluvad nii kitsa-
maks kui ka oOhemaks (joon. 2),
kusjuures iilemine rongas kulub tavaliselt kiiremini kui
alumised. Klappide ja klapipesade faaside kulumine on
ndidatud joonisel 3. :
Joonisel 4 on niidatud traktori JIT-54 vedava ketiratta
hamba kulumine.

Joon. 1. Kolvionarate
kulumine.
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Ulekuumenemise ja kuumade gaaside toimel tekivad
detailidele jiargmised rikked: praod plokikaanes klapi-
pesadevahelistes sidemetes, praod sisse- ja viljalaskekol-

lektorites, viljalaskeklappide faaside sissepolemine ja
kaardumine.

Klapi faldrik

ilindriga ZA
hadrdumise

pind % Pesa

A\

I\\\\\\\\\

Kulumise
Suurus

AN

II/II//I////I////I/I/A
Alumine ofsmine pind

AN

Joon. 2; Kolvironga Joon. 3. Klappide ja klapipesade
. kulumine (poikloige). faaside kulumine.

Toopraktikas esineb veel teisi detailide rikkeid:

1) molgid, praod ja mitmesuguse suurusega ning
kujuga murded hoorduvatel pindadel. Need rikked tekivad

57~ il
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Joon. 4. Traktori JIT-54 vedava hammasratta hamba kulumine.



detailide hooletust kasitsemisest traktori mehhanismide
demonteerimisel voi tehniliste hoolduste reeglitest mitte-
kinnipidamisest;

2) mitmesuguse kujuga ja suurusega augud, mis on
enamuses avariide tulemusteks;

3) detailide kaardumised, mis tekivad ebaiihtlasest
soojenemisest tootamisel voi detailide t6otlemise protsessis
tehastes ja tootamise juures tekkinud seesmistest pinge-
test.

Koige sagedamini kaarduvad keerukad malmdetailid,
silindriplokid, plokikaaned, sisse- ja viljalaskekollek-
torid ja tagasillakarterid, samuti terasdetailid — kepsud,
vantvollid ja hammasrattad;

4) metalli vdsimusest poh]ustatud detailide murdumi-
sed. Niisuguste detailide hulka kuuluvad vahelduvalt koor-
matud terasdetailid, nagu vintvollid, kepsud ja kepsu
poldid.

Detailide haorduvate pindade kulumine suureneb. t66-
tamise kestel. Kulumist voib jagada kolme perioodi.

Esimene periood — hoorduvate pindade sisse-
tootamine. Sel perioodil tasanduvad detailide tootmi-
sel hoorduvatele pindadele jddanud ebatasasused. Seda
perioodi iseloomustab detailide intensiivne hoordumine ja
kulumine.

Teine periood — koostéokoha normaalne toota-
mine. H66rdumine ja kulumine on sel perioodil kodige véik-
sem. Kestuselt on-see periood koige suurem.

Kolmas periood — pinna suurenev kulumine,
mida pohjustab koostookoha to6tamine ebanormaalsetes tin-
gimustes (l66kkoormused voi puudulik oOlitamine suure
16tku tottu).

Koostookoha detailide kulumine kasvab tootamisel
iihtlaselt. Koostookoha tootamise perioode voib kujutada
joonisel 5 toodud kovera ndol.

Koostookoha esimest téoperioodi iseloomustab kover
‘OA, teist perioodi — kover AB ja kolmandat perioodi
kover BC. Koostookoha kolmandale tooperioodile kaasne-
vad ebanormaalsed nédhtused — kloppimiste voi kuumene-
mise suurenemine, mis voivad pohjustada detailide puru-
nemist. Koostéokoha téotamisel on iileminek teiselt peri-
oodilt kolmandale lubamatu.

Teiselt perioodilt kolmandale perioodile iilemineku piir-
konna kulumisi nimetatakse piirilisteks kulumisteks. Piiri-

8



line kulumine mééarab detaili to6ea, kui detail ei ole remon-
ditav, ja detaili remondivahelise t66aja, kui seda on voima-
lik remontida. g

Detaili kulumise suurenemine kulgeb traktori tootami-
sel mitmesuguselt. Uhed detailid kuluvad rutem, teised
aeglasemalt. Traktori mehhanismide koikide detailide pii-

C

Kulumine
o)

Todtamise aeq

" Joon. 5. Detailide hdorduvate pindade kulumise
suurenemine, olenevalt to6tamise kestusest.

rilised kulumised ei iihtu seepadrast ajaliselt. Traktori remon-
divahelist aega ei mdiédrata seepdrast koikide, vaid ainult
{raktori mehhanismide peamiste, koige vastutavamate
detailide piiriliste kulumiste jirgi. Niisugusteks mehhanis-
mideks on traktoril mootori vént- ja jaotusmehhanism ning
jouiilekanne ja kdiguosa. Nendes mehhanismides on pea-
misteks detailideks silindrid, kolvid, viantvoll, jaotusvoll,
hammasrattad, laagrid, rullikud, roomikud ja teised.

Piirilised kulumised, seega ka mitmesuguste mehhanis-
mide detailide to6iga, soltuvad peale koige muu ka loodus-
likest tingimustest, milledes traktorid toctavad.

Nii naiteks tootavad mustmullavéondis roomiktraktori
kdiguosa detailid 2—3 korda kauem kui samad detailid
Baltimaade tingimustes, kus maapinnas on rohkesti liiva.
Niisketes voondites tootavate traktoridetailide kulumine
korrosiooni pohjusel on suurem kui pouastes piirkonda-
des. Sel pohjusel on traktorite remondivahelised ajad eri-
nevates voondites isesugused. Erinevad on ka remonttéode
mahud.

Detailid, millede kuluvused ei ole joudnud piirilisteni ja
mis seetottu voivad edasi tootada, asetatakse traktorile
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tagasi remontimata. Detailide niisugused kulumised on
tehnilises dokumentatsioonis antud niinimetatud remondita
lubatud kulumiste, 16tkude ja moodetena.

ABINOUD TRAKTORITE TOOKINBLUSE JA REMONDIVAHELISE
AJA SUURENDAMISEKS

Konstruktorid ja traktoriehitajad piitiavad luua niisugu-
seid traktoreid, mis to6taksid remondita pikema aja kestel,
s. 0. suure tookindluse ja pikaajalise vastupidavusega
traktoreid. Nende tingimuste tagamisel on -peamiseks abi-
nouks kiirelt kuluvate detailide totea tostmine.

Niiteks selleks, et tosta vintvollikaelte, silindrite ja rea
{eiste tdhtsate detailide vastupidavust kulumisele, karasta-
takse hoorduvaid pindasid korgsagedusvooluga.

Et suurendada kolvirongaste vastupidavust kulumisele,
kaetakse nad 0,10—0,15 mm paksuse kroomikihiga. Nagu
katsed nditasid, on kroomitud rongaste tooiga 3—4 korda
suurem kui kroomimata rongastel. Peale selle kulutavad
kroomiga kaetud kolvirongad véga vidhe mootori silindreid.

Olis sisalduvatest kulumisproduktidest ja teistest mus-
{umisainetest pohjustatud hoorduvate detailide kulumiste
vihendamiseks kasutatakse traktorite mootorites 0li kahe-
kordset puhastamist: jdmepuhastust — metallist filterele-
mendi abil, ja peenpuhastust — pappfiltri (traktorid K-35,
I T-54, «Yuusepcan») voi puuvillfiltri (traktoril C-80) abil.

Silindritesse imetava ©oOhu paremaks puhastamiseks
tolmust, mis pohjustab kolvigrupi detailide kulumise suu-
renemist, kasutatakse o6hu kahekordset puhastamist —
jdme- ja peenpuhastust.

Et ohupuhastisse tuleks puhtam ohk, paigutatakse ohu
sissevoolu toru kas korgele (traktorid C-80 ja JIT-54) voi
mootori ette (traktor «Yuusepcas»).

Rull- ja kuullaagrite todiga soltub suurel mééral neisse

sattuvast tolmust ja porist. Selle viltimiseks kasutatakse
tihendeid.
- Traktori JT-54 vankrirullikute tihendite onnestunud
konstruktsioon ja avtooli kasutamine madérdeclina tostis
kooniliste rull-laagrite t66iga 3—4-kordselt, vorreldes
samasuguste laagritega traktoril CXT3-HATH.

Tugikaelte kulumise vdhendamiseks ja polvekaeltele
ning kolvisormedele paremate olitamistingimuste tagami-
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seks on traktorite JT-54, K-35 ja C-80 véntvollide pos
kedel vastukaalud.

Eespool kirjeldatud abinoude kasutamiselevotmise tule-
musena suurenes jarsult peamiste detailide todiga. Jarsult
suurenesid ka traktorite tookindlus ja remondlvahellsed
ajad.

Hooldamise “kvaliteet omab suurt tdhtsust traktori.
detailide tocea pikenemisel, jarelikult ka remondivahelise
aja suurendamisel ja tookindluse tostmisel. Mida paremini
hooldatakse traktorit, seda vihem kuluvad tema detailid ja
seda kauem ta tootab kuni remondini.

Hasti korraldatud tehniline hooldamine on peamiseks
abinouks traktori tookindluse tostmisel, remondivaheliste
aegade pikendamisel ja tagavaraosade ning rahaliste
‘vahendite séddstmisel.



MEHHANISMIDE KOOSTOOKOHTADE ISTUDE
TAASTAMISEMEETODID JA DETAILIDE REMONT

Traktori to6voime oleneb suurel mddral mehhanismide
normaalsest tootamisest. Mehhanismid té6tavad aga nor-
maalselt siis, kui on tagatud koostootavate detailide kiillal-
dane vastupidavus ja on kinni peetud koostédkohtade esi-
algsetest voi remondita lubatud istudest.

Mehhanismide koostéokohtade istusid, mis on viljunud
lubatud piiridest, voib taastada jérgmisel viisil:

1) molema koostootava detaili asendamine uute, nor-
maalmoodetes detailidega;

2) {iihe detaili remontimine ja teise detaili asendamine
niisuguse detailiga, mille mooted on kooskolas remonditud
detaili moodetega;

3) koostookoha molema detaili remontimine molemate
tihiste normaal- voi remontmoodeteni.

Koostookohtade istude taastamiseks kasutatakse trakto-
rite remontimisel laialdaselt koiki kolme nleetodit.

Nende detailide istude sdilitamiseks, millede kulumine
ei iileta remondita lubatud piire, pole lubatud muuta kuulu-
vust mootori juurde. Niisugused detailid monteeritakse
kokku endisel viisil ja endises asendis.

Koostootavate detailide istude taastamisel kasutatakse
remondiettevotetes jargmisi viise:

1) kulunud pinnale metalli pealekeevitamine gaasi- voi
elektrikeevitusega;

2) kulunud pinna metallitamine;

3) kulunud pinna metallitamine elektroliiiitilisel teel
(kroomimine, vasetamine, nikeldamine, terasega katmine);

4) pukside voi rc'mgaste asetamine kulunud avadesse;

5) pukside voi rongaste asetamine kulunud vollidele;

6) detailide kulunud pindade kuju ja mootmete taas-
tamine kuumalt jamendamisega ja kiilmalt kokkusurumi-
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sega detailide nende piirkondade arvel, mis ei asu koos-
tookohas;

7) detaili avade kulunud pindade iiletreimine, iilepuuri-
mine, hooritsemine ja lihvimine;

8) detailide silindriliste vélispindade iiletreimine, lih-
vimine ja poleerimine.

DETAILIDE KULUNUD PINDADE TAASTAMINE METALLI
PEALEKEEVITAMISEGA

Terase ja lihtsate malmdetailide kulunud pindadele voib
metalli peale keevitada gaasipoleti atsetiileen-hapnikulee-
~ giga, detaili eelnevalt iileni kuumendamata. Keerukate

malmdetailide kulunud pindadele keevitatakse metalli peale
detaili eelnevalt iileni kuumendades temperatuurini
600—700°. Keerukate malmdetailide {ilekuumendamine on
vajalik selleks, et viltida detailide remontimisel pragude
tekkimist, mida pohjustab suurte paiklike pingete tekkimine
metalli pealekeevitamise kohtadel. Keeruka kujuga malm-
detaile voib kuumendada enne metalli pealekeevitamist
tavalistes termilise tootlemise voi spetsiaalahjudes. Jooni-
sel 6 toodud spetsiaalahi kujutab endast suure ddsiruumiga,
kiitteresti, puhumisseadme ja tombekattega tellisehitust.
Tombekattega kaetakse ahi detaili kuumendamise ajaks.
Selles ahjus kasutatakse detaili kuumendamiseks puidu-
siitt voi koksi. Detail asetatakse ahju selliselt, el see kuu-
meneks igast kiiljest {ihtlaselt. Metall keevitatakse detaili
pinnale kiiresti, nii et see ei jahtuks. Jahtumise véltimi-
seks kaetakse kuumendatud detail asbestlehega, jéttes kat-
mata ainult pealekeevitamiseks ettendhtud koha.

Sagedasti remonditavatele {ihesugustele, mitte viga
kogukatele detailidele keevitatakse metall peale erikonst-
ruktsiooniga kastides. Joonisel 7 on ndidatud kast metalli
pealekeevitamiseks kulunud klapipesadele ja pragude kinni-
keevitamiseks plokikaante klapipesade vahedes. Kast on
valmistatud raudplekist ja on kahekordsete seintega, mil-
lede vahe on tdidetud asbestiga. Kasti kaanes on iga pole-
miskambri kohal iimmargused luugid.

Pealekeevitamise ajaks avatakse luuk selle pdolemis-
kambri kohal, milles on vaja peale keevitada metalli.
Pidrast pealekeevitamist suletakse luuk ja avatakse jarg-
mine. Kasti Sarniirkinnitus kronsteinil voimaldab seda ase-
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Joon. 6. Spetsiaalahi detailide esialgseks kuumendamiseks nende
remontimisel metalli pealekeevitamisega.



tada keevitamisel {ikskoik mis-
sugusesse tootamiseks sobi-
vasse kallakasendisse.

Metalli - pealekeevitamise
loppedes jahutatakse detaili
aeglaselt ja iihtlaselt. Niisu-
gune jahutamine on tarvilik
pragude tekkimise véltimiseks.
Jahutamiseks asetatakse de-
tail kuuma ahju, millega
koos detail jahtub. Detaili
jahtumise kestus on 8—I12
tundi. Detaili jahutamiseks
voib kasutada ka tellistega
vooderdatud auku. Kuumen-
datud detail asetatakse auku
ja kaetakse kuiva liiva voi
rabu paksu kihiga. Parast
jahtumist toodeldakse peale-
keevitatud metalliga pind
normaalmoodeteni.

Elektrikeevitamisega saab
metalli peale keevitada pea-
miselt teras-detailide pinda-
dele. Kulunud pinnale keevi-
tatakse metall peale val-
likestena, mis katavad {iks-
teist 1/5 laiuselt (joon. 8).

Enne jiargmiste vallikeste
pealekeevitamist on vaja eel-
misi hoolega puhastada me-
tallharjaga. Kui  kulunud
pinna algmooteni taastami-
seks pole kiillalt iihe kihi
pealekeevitamisest, siis kee-
vitatakse peale veel fteine,
kolmas jne. kiht.

Detaili kaardumise valti-
miseks elektriga pealekeevi-
tamisel asetatakse vallike-
sed 16ikude viisi nii, et iih-
tede loikude pealekeevitami-
sest pohjustatud deformat-

pealekeevitamisega.

Spetsiaalkast plokikaante remontimiseks metalli

Joon. 7.
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sioonid korvalduksid teiste 16ikude pealekeevitamisest
tingitud deformatsioonide tagajdrjel. Néiteks volli kulunud
pinnale asetatakse vallikesed piki kulunud pinda valli

[
_.:%___

0 AN

Joon. 8. Vallikeste peale-

panek detailide pindadele

metallikihi pealekandmisel
elektrikeevitusega.

vastaskiilgedele,  joonisel 9
numbritega ndidatud jérjestu-
ses.

Kaardumise vastu voitlemise °
abinouks on ka detaili jahu-
tamine metalli pealekeevitami-
sel. Jahutamiseks voib ase-
tada keevitatava detaili veega
tdidetud vanni, jédttes veest
vdlja ainult metalliga kaetava
pinnaosa (joon. 10).

Pealekeevitamisel kasuta-

takse termiliselt toodeldud detailide jahutamist ka noolu-
tamise valtimiseks. Eriti otstarbekohane on seda kasutada
suure kovadusega detailidel (klapitoukurid, jaotusvollide

nukid ja teised).

Joon. 9. Vallikeste peale-
paneku jdrjestus volli kulu-
nud pinnale metalli peale-
kandmisel elektrikeevitusega.
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Joon. 10. Metalli pealekeevitamine
jaotusvolli  kulunud nukile viimase
iiheaegse jahutamisega veevannis.



PRAGUDEGA, MURRETEGA JA AUKUDEGA DETAILIDE
REMONTIMINE

Praod, murded ja augud esinevad sagedamini malmist
detailidel. Detaili kujust ja tootamise tingimustest olene-
valt voib pragusid remontida mitmel viisil: kinnikeeviia-

misega, tihvtide ja paiga asetamisega voi kinnimadrimi- .

70-90° '
{T aim ] | |

44] I_i-_ﬁmm

N
N

Joon. 11. Pragude ettevalmistamine kinnikeevitamiseks:

a — ldbiulatavate pragude jaoks kuni 12 mm paksusega detailidel; & — labi-
ulatavate pragude jaoks detailidel, millede seinte paksus on iile 12 mm;
¢ — mitteldbiulatavate pragude jaoks; d — pragude kinnikeevilamiseks suure

vastupidavusega Oombluse saamiseks keermepuksi asetamisega.

sega. Enne kinnikeevitamist téodeldakse kogu prao pikku-
sele kiilusarnane renn.
Joonisel 1] on toodud mitu prao kinnikeevitamise ette-
valmistamise viisi.
Prao suurenemise valtimiseks keevitamisel puuritakse
selle otstesse 3—5 mm ldbimooduga augud.

Tihvtidega voib sulgeda véikesi pragusid joududega

* koormamata kohtades. Prao remontimine tihviidega
(joon. 12) seisab aukude puurimises piki pragu, neisse
keerme loikamises ja aukudesse keermetatud tihvtide kee-
ramises. Tihvtide aukudesse keeramist alustatakse prao
otstest. Tihvtide asetuse jdrjekord on ndidatud numbritega

joonisel 12.

2 Traktorite remont 17



Tihvtide valmistamiseks on otstarbekas kasutada puna-
sest vasest traati. Prao remontimisel tihvtidega 16igatakse
traadi otsale keere. Traat keeratakse keermetatud auku
pragunenud seina kogu paksuse ulatuses. Jargnevalt 10iga-
takse traat rauasaega labi ja tihvti viljaulatuv osa viili-
takse iihetasaseks detaili pealispinnaga.

N
Joon. 12. Pragude remont tihvtide asetamisega.

7

Prao sulgemisel paigaga, puhastatakse detaili pealis-
pind prao {imbert selliselt, et paik liibuks tihedalt vastu
pealispinda. Olenevalt detaili konstruktsioonist asetatakse
paigad kas iihele voi molemale kiiljele (joon. 13). ‘Paiga

+ . .
25 30mm 25 30mm

Joon. 13. Pragudega detailide remont paikade asetamisega.

valmistamiseks kasutatakse terasplekki vo6i lehtterast.
Paiga paksus peab olema vdhemalt pool detaili seina pak-
susest. Paigad keevitatakse tavaliselt peale elektrikeevitu-
sega, detaili eelnevalt soojendamata. Detaili iilekuumene-
mise ja selle tagajérjel prao tekkimise viltimiseks uues
kohas keevitatakse paigad peale katkendomblustega.

Real juhtudel voib pragusid sulgeda ka spetsiaalmédire-
tega. ;
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Detailidesse tekkinud auke remenditakse 3—4 mm pak-
susest terasplekist ja punasest vasest voi valgevaskplekist
paikadega. Ebatasastele kohtadele asetatakse tavaliselt
punasest voi valgest vasest paigad, sobitades neid detaili
kuju jargi. Lamedatele kohtadele asetatakse teraspaigad.
Punasest ja valgest vasest paigad kinnitatakse detaili kiilge
kruvidega. Teraspaigad kinnitatakse kruvidega voi keevi-
tatakse kiilge.

Paigad valmistatakse selistes moddetes, et need ulatuk-
sid 256—30 mm iile augu ddre. Kinnitamisel detaili kiilge
kruvidega puuritakse paiga &ddrtesse 6,5 mm ldbimooduga
augud 25—30 mm kaugusele iiksteisest ja 10—12 mm kau-
gusel paiga dérest.

Detailisse puuritakse 4,9 mm ldbimooduga augud ja
neisse loigatakse keere M6X 1. Vajaduse korral (hermeeti-
lisuse tagamiseks) asetatakse paiga alla papist voi purje-
riidest vahetihend, mis kaetakse molemalt poolt tinamenni-
kuga voi tinavalgega. Pidrast kruvidega kinnitamist paiga
ddred pinnitakse.

Kui auku pole voimalik katta, siis' valmistatakse paik
sama paksusest terasplekxst kui detaili sein ja tdpselt augu
kuju jargi. Paiga ja augu d&ddred faasitakse kujundades
nende vahele renni. Sellejarel keevitatakse paik kiilge elekt-
rikeevitusega, kinnitades seda eelnevalt punktkeevitusega
mitmest kohast dédrt mooda.

Elektriga pealekeevitamisel malmdetailidele voi nende
keevitamisel tekib malmi valendumine, mille tagajarjel
pealekeevitatud voi keevitatud piirkondade té6tlemine muu-
tub raskeks. Peale selle on kattekiht ebatihe ja keevitus pele
kiillalt vastupidav.

Detaili eelsoojendamine temepratuurini 400—500° paran-
dab elektriga pealekeevitatud kihi kvaliteeti, kuid eelsoojen-
damise kasutamine madaldab jarsult tootlikkust.

Eelsoojendamiseta tiheda ja pehme Ombluse saamiseks
kasutatakse malmdetailide elektrikeevitamisel spetsiaal-
elektroode. ,

Praktikas on levinud kombineeritud elektroodid, mis
koosnevad punasest vasest ja terasest. Neid elektroode voib
valmistada jéargmiselt:

1) 3 mm lidbimédduga punasest vasest varda iimber
poimitakse 1—1,5 mm ldbimooduga traat voi valgevase
riba;
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2) 4 mm seesmise labimooduga vasktorusse asetatakse
3—3,5 mm ldbimooduga pehme terastraat.

Elektrikeevitamisel kombineeritud elektroodiga voib
kasutada alalis- ja vahelduvvoolu. Viimasel juhul kaetakse
elektroodid tavalise kriitvoobaga.

Pehme keevitusombluse saamiseks kasutatakse malm-
detailide keevitamisel spetsiaalvoobaga elektroode.

DETAILIDE KULUNUD PINDADE TAASTAMINE
METALLITAMISEGA

Detailide kulunud pindasid, eriti terasvollidel, voib taas-
tada ka metallitamisega. See meetod seisab jargmises.

Kahe traadina kasutatav metall sulatatakse pealekand-
miseks elektrikaarega. Torukese kaudu traatide sulamis-
kohale juhitud suruchk pihustab sulanud metalli ja paiskab
selle osakesed suure kiirusega eemale. = Kohates oma teel
pinda, viskuvad pihustunud ja juba jahtunud metalliosa-
kesed jouga vastu seda ja sidestuvad pinnaga. Pihustatud
metalli jargmised osakesed sidestuvad omakorda detaili
pinnaga sidestunud osakestega. Nii kasvatatakse detaili
pinnale mistahes paksusega metallikiht.

Kulunud pindade taastamisel iimmargusi detaile poora-
takse. Seetottu jdab pealekantav kiht kogu detailile {ihe-
suguse paksusega. 2

Seadist, mis sulatab ja pihustab metalli, nimetatakse
elektrimetallisaatoriks. Joonisel 14 on toodud metalli kand-
mine vollikesele elektrimetallisaatoriga. Metalli tugevaks
sidestamiseks taastatava pinnaga peab pind olema eriliselt
elte valmistatud. Pind peab olema puhastatud mustusest
ja rasvadest ning karestatud. Silindriliste pindade karesta-
mise parimaks meetodiks on neile katkendkeerme l6ika-
mine. Hea karedusega pealispind saavutatakse keermega,
mille samm on 1,0—1,4 mm ja siigavus 0,5—0,6 mm. Trei-
mistera viljaulatus peab seejuures olema 150—160 mm ja
asetus 3—5 mm detaili tsentrist madalamal. Keere 10iga-
takse {ihe siirdega.

Tootlemisreziim pinna taastamisel metallitamisega on
jargmine: voolutugevus 60—70 A, surudhu rohk 6—7 atii,
metallisaatori kaugus detaili pinnast 80—100 mm.

Elektrimetallisaatoriga pealekantud metallikihti ¥6ib
toodelda treiteradega ja lihvimiskdiadega.
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Terasega metallitatud esemete toGtlemisreziim treipin-
ki del on jargmine: pehmest metallist kihi 16ikamise kiirus

_é}, Flekirikaarleek
= ;@}Surua’hk » 230

Joon. 14. Metallikihi kandmine volliku pinnale elektrimetallitamisega.

— 15—18 m/min.; kovast metallist kihi 16ikamise kiirus —

8—10 m/min.; ettenihe — 0,15—0,25 mm/p.; I6ikamise
siigavus — 0,2—0,5 mm.
4 ) 6 7.08 g 10
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Joon. 15. Korgsagedusmetallisaatori skeem: ==

1 — traat; 2 — koonus; 3 — kamber; 4 — torud, millede kaudu

saabub surudhk; 5 — tekstoliitseib; 6 — vilgukivi; 7 — keeris-

voolude kontsentreerija; 8 — jahutuskamber; 9 — induktor;
10 — vilgukivist vaheleht.

Elektrimetallisaatoriga peale kantud terasekihiga ese-
mete to6tlemisreziim lihvimiskdiadega on jargmine: 16ika-
mise kiirus — 25—30 m/sek.; loikamise siigavus —
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0,02—0,03 mm; ettenihe — 5—10 mm/p.; detaili ringkiirus -
— 10 m/min.

Nagu nditasid uurimised, on metallitatud kihi kovadus -
ldhtemetallist monevorra suurem. .

Terasdetailide tugevasti kulunud pindade taastamiseks
soovitatakse kasutada terastraati siisinikusisaldusega
0,7—0,8%.

Viimasel ajal on loodud elektrimetallisaator (joon. 15),
milles metall sulatatakse korgsagedusvooluga. Erine-
valt kaarmetallisaatorist, kasutatakse selles metallisaaloris
kahe 1—1,5 mm ldbimooduga traadi asemel iiht 4—6 mm
léibimooduga traati.

DETAILIDE KULUNUD PINDADE TAASTAMINE
ELEKTROLUUTILISEL TEEL

Elektroliiiitilisel teel voib kulunud pinnale kanda kroomi,
vase, nikli, raua, kadmiumi jne. kihte. Olenevalt pealekan-
tavast metallist nimetatakse detailide pinna elektroliiiitili-
sel teel taastamist kroomimiseks, vasetamiseks, nikelda-
miseks, kadmimiseks jne.

Katood _ +Anood %

Joon. 16. Detailide kroomimise seadme skeem.

Traktorite detailide remontimisel on saavutanud suuy-
rima leviku kroomimine. Kulunud detailide taastamine
kroomimisega seisab jargmises.

Elektroliiiidiks nimetatava spetsiaallahusega tdidetud
vanni (joon. 16) asetatakse katmisele kuuluv detail ja
metallplaat voi varras, mida nimetatakse anoodiks.

Anood ja detail iihendatakse juhtmete abil alalisvoolu-
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generaatoriga. Elektrivoolu mojul eralduvad vannis olevast
elektroliiiidist metall ja gaasid. Gaasid sadestuvad anoodil
mullikeste néol, kuna metalliosakesed sadestuvad detailile,
kattes seda {ihtlase kihiga.

Detaili kroomiga katmise protsess koosneb jdargmistest
operatsioonidest: kroomimiseks ettevalmistamine, kroomi-
mine ja tootlemine parast kroomimist. Detaili ettevalmisia- -
mine seisab kroomimisele kuuluvate pindade lihvimises ja
poleerimises ning nende hoolikas puhastamises roostest,
tagist, rasvast ja olist.

Rooste ja tagi eemaldatakse detaililt soola- voi vddvel-

happelahuse abil. Soolhappelahus koostatakse iihest osast
soolhappest ja seitsmest osast veest.
- Oli ja rasv eemaldatakse detailidelt bensiiniga voi
209 -lise leeliselahusega. Paremaid tagajdrgi annab delai-
lide elektroliiiitiline rasvast puhastamine. Selleks voetakse
vann, millesse valatakse spetsiaallahus. Detail ja nikelda-
tud raudanoodid asetatakse vanni ning {ihendatakse voolu-
allikaga. Voolu mojul detail puhastub tdielikult rasvast
2—15 minuti jooksul.

Detaili puhastamiseks rasvast kasutatakse lahust, mis
koosneb {ihest osast vees lahustatud (50 g segu 1 1 vee
kohta) seebikivist ja kahest osast potasist.

Parast puhastamist pestakse detaili vees. Mittekroomi-
tavad kohad kaetakse lakiga.

Kroomimiseks kasutatakse 5—6 mm paksustest katla-
plaatidest valmistatud vanne. Kaitseks kroomelektroliiiidi
mojutuste vastu on raudvann seest vooderdatud 4 mm pak-
suse pliivoodriga. Vann peab olema varustatud soojenda-
misseadmega ja hea ventilatsiooniga. Vannile asetatakse
korpusest isoleeritud vasest vardad. Varrastele riputatakse
kroomimisele kuuluvad detailid ja anoodid. Anoodidena
kasutatakse 6 mm paksusi plaate. Plaadid on valmistatud
sulamist, mis koosneb 92—94 9 pliist ja 6—89 antimonist.

Tavaliselt kasutatakse kroomimiseks elektroliiiiti, mis
koosneb 250 g kroomoksiiiidist (CrO;) ja 1,25 g vdavel-
happest 1 liitri destilleeritud vee kohta. Kroomimise reziim:
elektroliiiidi temperatuur 45—55° voolutihendus 15—
45 A/dm?2,

Vooluallikana kasutatakse madalapingelisi alalisvoolu-
masinaid pingega 6/12 V ja voolutugevusega 500—5000 A.

Detaili pinnale sadestuva kroomikihi paksus oleneb
detaili vannis oleku ajast. Normaalsetes tingimustes katiub
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detail 1 tunni jooksul 0,05 mm paksuse kroomikihiga. Kihi
suurenemisega viheneb kroomi sadestumise kiirus. 3

Pérast kroomimist pestakse detaili algul destilleeritud
ja pdrast kuumas vees, mis on soojendatud 60°-ni. Veele
lisatakse veidi seepi. Pestud detailid kuivatatakse kuivas
saepurus. Pdrast kuivatamist toodeldakse detaile lihvi-
mispinkidel. ;

Moningaid detaile voib kroomida joameetodil. Niisugu-
sel kroomimisel elektroliiiit suunatakse detaili pinnale
pumba abil. Silindrilisi detaile pooratakse seejuures. Joa-
meetodil kroomimise peamiseks eeliseks on tootlemise néh-
tavus, mis voimaldab tooprotsessi kontrollida.

Kroomimisega voib taastada detaile, millede ho#rdu-
vad pinnad peavad olema kulumiskindlad. Niisuguste detai-
lide hulka kuuluvad kolvisormed, diiselmootorite kiitteapa-
ratuuri tédpsed detailid, nookurite vollid ja teised.

KEERME REMONTIMINE

Kulunud keeret taastatakse jargmiselt:

1) keerme iimberloikamisega remontmoodetesse (suu-
rendatud moodetega avades ja vihendatud moodetega
vollidel);

2) metalli pealekeevitamisega iihes jdrgneva tootlemi-
sega ja normaal- voi remontmoodetes keerme loikamisega;

3) aukudesse normaalmoodetes keermega puksi aseta-
misega;

4) auvkudesse umbsete korkide asetamisega fiihes jdrg-
neva aukude puurimisega ja neisse uue normaalmoodetes
keerme loikamisega;

5) aukude sulgemisega, aukude puurimisega detaili
uutes kohtades ja neisse normaalmoodetes keerme loika-
misega.

Kulunud keerme iimberloikamisel remontmoodetes keer-
mele puuritakse vana keere aukudest nii vilja, et uus
keere oleks tdiuslik ja remontkeerme moode oleks lahimaks
standardmooteks.  Sellele jdrgnevalt loigatakse avasse
remontmoodetes keere. :

Kulunud keerme iimberloikamisel treitakse vana keere
vollidelt maha ja loigatakse vdhendatud remontmoddetes
keere.

Vana keere tuleb maha treida nii, et uus keere oleks
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tdielik ja et remontkeerme moode oleks ldhimaks standard-
mooteks.

Pealekeevitamisega parandatakse kulunud keeret tava-
liselt vollidel. Korgekvaliteedilise uue keerme saamise taga-
miseks l6igatakse vana keere enne pealekeevitamist maha.
Metall keevitatakse peale selliselt, et jddks tootlemisvaru
pinna iiletreimiseks teraga. Pérast pealekeevitamist ja
treimist 10igatakse detailile normaal- voi suurendatud °
remontmoodetes keere.

Keermetatud avade taastamisel iileminekupuksidega,
kulunud keermega ava treitakse voi puuritakse tile ja sel-
lesse loigatakse keere. Jirgnevalt valmistatakse vilise ja
seesmise keermega eripuks, mis keeratakse tihedalt keerme-
tatud avasse.

Kulunud keermega ava puuritakse nii {ile, et detail ei
norgeneks ja et puksi seinad oleksid kiillaldase paksusega.
Asetuse tugevdamiseks kaetakse keermetatud puksid enne
avasse keeramist tinamennikuga voi kdrnitakse puksi liile-
koht 3—4 punktis.

Keermetatud avade remontimisel korkidega puuritakse
vana keere vilja ja avasse loigatakse uus keere nagu eel-

Joon. 17 Konduktor aukude puurimiseks traktori C-80
vantvolli laagrite liudadesse.

niisel juhulgi. Jargnevalt valmistatakse keermetatud kork,
mis keeratakse avasse. Korgisse puuritakse auk, millesse
loigatakse normaalmoodetes keere.

Detailidel (néditeks hoorattal), milledel on mitu siim-

25



meetrilise asetusega keermetatud ava, on poolte avade
keermete kulumisel otstarbekas sulgeda korkidega koik
avad ja toodelda keermetatud avad uutesse kohtadesse.

Kui remonditavad keermetatud avad on koordineeritud
detaili teiste avade voi pindadega, siis tuleb pdrast remonti
sdilitada nende esialgne asetus. Selle tagamiseks puuri-
takse vanadest avadest keere vilja ja avadesse loigatakse
uus keere, kasutades selleks eriabinou, mida nimetatakse
konduktoriks. Joonisel 17 on toodud konduktor avade puu-
rimiseks traktori C-80 laagriliudadesse.

Keermetatud avade remontimisel suurendatud remont-
moodetele puuritakse koostootava detaili ava vastavaks
suurendatud labimooduga poldi keermele. Kui koostootava
detaili ava mingil pohjusel pole voimalik suurendada, siis
kasutatakse astmelist polti. Poldi ots, mis keeratakse suu-
rendatud keermega avasse, on sel juhul suurendatud keer-
mega. Poldi suurendatud keermega ots peab olema nii pikk,
et see siseneks tdielikult detaili keermetatud avasse ega
takistaks koostootavate detailide tihedat ithendamist.

KIILUSOONTE REMONT

Kiilusooni remonditakse viilimisega voi freesimisega
kas kulumuste korvaldamiseni voi remontmdoodeleni. Juhul
kui koostootav detail ei noua remonti, pole selle kiilusoont
vaja suurendada. Sel juhul valmistatakse niisugune astme-
line kiil, mis sailitab normaalistu molema detaili kiilusoo-
nes. Kui molema koostootava detaili kiilusooned peavad
olema {iihesuguse laiusega, siis freesitakse molemad kiilu-
sooned iihtedele remontmoddetele ja valmistatakse vasta-
vas mootes normaalne kiil. Kui kiilusoon ei fikseeri koos-
tootavat detaili kindlas asendis, siis voib toodelda uue
normaalmoodetes kiilusoone ka teise kohta. Teise detaili
kiilusoon voib jddda sel juhul endisse kohta. Kui koostdo-
tavate detailide omavaheline asend on kindel, siis tocdel-
dakse normaalmoodetes kiilusooned nii, et detailide vastas-
tikune asetus sailiks.

Terasdetailide kiilusooni voib remontida taites elektri-
keevitusega vana kiilusoone ja toodeldes samasse kohta
uue normaalmoodetes kiilusoone.
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DEFORMEERUNUD DETAILIDE PARANDAMINE

Traktori moned detailid deformeeruvad tootamisel. Siia
kuuluvad traktori jargmised detailid: :

1) plokikaaned, plokid, sisse- ja véljalaskekollektorid,
tagasilla korpused. Nendel detailidel deformeeruvad liite-
pinnad.

Mootoriplokkidel ja tagasilla korpustel rikneb laagripe-
sade samatelgsus;

2) vintvollid, jaotusvollid, kepsud, koonushammasrat-
tad. Vint- ja jaotusvollidel rikneb vollikaelade samatelgsus,
kepsudel — iilemiste ja alumiste peatelgede paralleelsus,
hammasratastel moondub hammaste asetuse koonilisus.

Plokikaante ja mootoriplokkide deformeerunud pindu
parandatakse kaabitsemise voi lihvimisega. Nende pindade
hooveldamine pole lubatud, sest hooveldamisel voetakse
maha suur metallikiht ja {ihtlasi muutub seejuures karbu-
raatormootorites surveaste.

Mootoriplokis olevate raamlaagrite pesade ja tagasilla
korpuses olevate friktsioonide volli laagripesade ebasama-
telgsust parandatakse puurkangiga suurendatud remont-
moodetesse treimise teel.

Sisse- ja viljalaskekollektorite deformeerunud liitepindu
remonditakse hooveldamise ja lihvimisega.

. Deformeerunud terasdetaile, vént- ja jaotusvolle ning
kepse parandatakse ogvendamisega pressi (vollid) voi eri
seadme -abil (kepsud). Deformeerunud koonilised hammas-
rattad asendatakse uutega.

DETAILIDE TAASTAMINE KUUMALT JAMENDAMISEGA JA
KULMALT KOKKUSURUMISEGA

Monede detailide kulunud t66pindadel voib taastada esi-
algsed mooted mittetéotavate osade metalli arvel kas kuu-
malt jdmendamisega voi kiilmalt kokkusurumisega. Nii nai-
teks saab kuumalt jémendamisega taastada klapitaldrikut.
Klapi kulunud toopinna (faasi) normaalmooted saavuta-
takse jdmendamisega stambis (joon. 18) klapitaldriku iile-
mise osa metalli arvel. Enne jamendamist kuumendatakse
klappi sepistamise temperatuurini tavalises termilises ahjus
voi sepaddsil. Viimasel juhul voib kuumendada ainult klapi-
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taldrikut, millega vilditakse klapivarre otsa kovaduse
taastamise vajadust. Pérast jamendamist jahutatakse klappi
aeglaselt.

Kroomnikkelterasest valmistatud sisselaskeklappide tald-
rikuid toodeldakse pérast jahtumist ilma termilise to6tle-

p4

Tempel

|

-

NN

| Matriits

Klapitaldrik pérast
___Jamendamist

B A

=

N

Joon. 18. Stamp klapitaldrikute taastamiseks
kuumjémendamisega.

miseta. Silkroomterasest valmistatud véljalaskeklappide
taldrikud toodeldakse termiliselt vastavalt terase “sordile.

Kiilmalt kokkusurumist kasutatakse tavaliselt pronksist
valmistatud osade juures. Nii nditeks surutakse sel viisil
kokku traktori C-80 kepsu {ilemmise pea puksid. Rakis nende
pukside kokkusurumiseks vahetult kepsu peades on néida-
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tud joonisel 19. See koosneb kahest surutist ja erikonstrukt-
siooniga lahtivoetavast sormest. Sorm koosneb neljast
segmendist — kahest suurest 8 ja kahest vdikesest 3. Seg-
mentide keskel asub neid laialisuruv kooniline varras. Seg-

e % Léige €O

7 \

Joon. 19. Rakis traktori C-80 kepsu iilemise pea puksi kiillmalt
kokkusurumiseks:

1 ja 6 — kettad; 2 — kruvid; 3 — viikesed segmendid; 4 ja 9 — tihvtid;
5 — tempel; 7 — koonusvarras; 8 — suured segmendid.

mentide otstes on kruvid 2, millede peale asetatakse sorme
kooshoidvad kettad 7 ja 6. Suurtesse segmentidesse aseta-
takse tihvtid 4 ja 9, mis asuvad kanali oliaukudes ja kailse-
vad neid kokkusurumise eest. :
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DETAILIDE REMONT RONGASTAMISEGA

Rongastamisega saab remontida paljusid detaile. Ron-
gaid voib silindrilistele pindadele peale pressida ja auku-
desse sisse pressida. Rongad pressitakse peale vajaliku pin-
guga, mis tagab istu vastupidavuse. Eriti tugeva istu taga-
miseks treitakse rongad iile arvestusega suurele pingule.
Vollile asetamise kergendamiseks kuumendatakse rongaid
niisugusel juhul 150—200°-ni.

Oige silindrilise pinna ja ronga vajaliku paksuse saa-
vutamiseks treitakse rongastamisega taastatavate detailide
kulunud pinnad eelnevalt ettendhtud mootesse. Teise delai-
liga koostooks vajalikku mootesse treitakse rongas pérast
peale- vOi sissepressimist. Rongad valmistatakse terasest.



TRAKTORITE REMONDI ORGANISEERIMINE
MASINA-TRAKTORIJAAMA TOOKODADES

Traktorite remont organiseeritakse masina-traktorijaama
tookodades solmmeetodil. Selle meetodi juures jaotatakse
kogu remonttééde kompleks rangelt téoliikide ja traktorite
solmede jdrgi. Solmede ja tooliikide jargi jaotatud t66d
sooritatakse spetsialiseeritud téokohtadel, mis on komplek-
teeritud vastavate remontimisseadmete, -abinoude ja -t66-
riistadega. Igale tookohale ja tooliigile on kinnistatud ala-
lised toolised. ;

Tookojas asetatakse tookohad selliselt, et remonditavate
detailide ja solmede iimberpaigutamist oleks vdhem. T6-
mahukad ja rasked t66d on mehhaniseeritud.

Remont solmmeetodil erineb teistest remondimeetoditest
jargmiste eelistega, milledeks on: ;

1) tooviljakuse tous ja masina-traktorijaama traktori-
pargi remontimisega tegelevate todliste arvu vihenemine;

2) remondi kvaliteedi t6us, mida pohjustab remondi-
tooliste kvalifikatsiooni tous, eriseadmete, moote- ja 166-
riistade kasutamine ning remondi kvaliteedi kontrolli tugev-
damine; ;

3) traktorite remondis viibimise aja liihenemine;

4) tookoja ldbilaskevoime suurenemine;
~ 5) remondi maksumuse alanemine;

6) tooliste tootasu tous.

Masina-traktorijaama téckodade jaoks viljatootatud
tiitiptehnoloogias on ette ndhtud 34 tookohta, milledel soo-
ritatakse traktorite solmmeetodil remontimise tehnoloogilise
protsessi kogu téde kompleks.

Joonisel 20 on toodud masina-traktorijaama téokoda-
des solmmeetodil remonditava traktori JIT-54 remonttocde
pohimotteline skeem: Skeemil on nédidatud kogu remont-
toode kiik, traktori ja selle solmede ning detailide liiku-
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. :
mine, alates traktori vastuvotmisest remonti kuni remondi-
tud traktori {ileandmiseni ja hoiule paigutamiseni.

Traktori remondi alguse méaédrab remondi tellimise vor-
mistamine. Remondi [opu maédrab spetsiaalkomisjoni poolt
koostatud remonditud traktori vastuvotmise akt. Traktor
paigutatakse algul tookoja tookohale nr. 1, kus toimub
vélispidine pesemine.

Pollutoode loppemisel traktor puhastatakse mustusest,
olid lastakse vidlja ja karterid pestakse puhtaks. Katlakivi
eemaldamiseks pestakse mootori jahutussiisteemi erilahu-
sega traktori viimastel toopdevadel. Seda tehakse pori
sissetoomise valtimiseks tookotta ja pesemislahuse mustu-
misest hoidumiseks detailide ning solmede pesemisel.

Pérast vilist pesemist suunatakse traktor demonteeri:
mise osakonda, téokohale nr. 2, kus voetakse maha mootor
ja vilised seadmed ning demonteeritakse traktor solmedeks
ja detailideks.

Mootor lahutatakse solmedeks ja detailideks demontee-
rimise osakonna téokohal nr. 3.

Demonteerimise osakonnast suunatakse solmed ja detai-
lid pesemisosakonda, todkohale nr. 4, kus neid pestakse
kuumas lahuses ja loputatakse kuumas vees.

Samal téckohal proovitakse plokikaasi, mootoriplokke,
sisse- ja véiljalaskekollektoreid.

Pestud solmed ja detailid antakse iile tockohale nr. 5
defekteerimiseks vastavalt tehnilistele tmglmustele millele
jargnevalt koostatakse defektakt.

Kolblikud ja remontivajavad detailid suunatakse komp-
lekteerimisosakonda, tookohale nr. 6. Kolbmatud osad saa-
detakse utiililattu. Rida solmi suunatakse pesemisosakori-
nast tookohale, kus nad demonteeritakse, defekteeritakse ja
remonditakse. Seda tehakse selleks, et sdilitada traktoriie
sellised kolblikud detailid, millised tuleb jédtta solmedesse
edaspidiseks tootamiseks (klapid ja nende puksid), solme
proovimiseks enne demonteerimist (olipump), spetsiaal-
seadmete kasutamiseks demonteerimisel ja kontrollimi-
sel (elektriseadmed, kiituseaparatuur), samuti kogukatle
detailide (raam, kabiin) liigsete timberpaigutuste vailti-
miseks.

Komplekteerimisosakonda saabuvad masina-traktori-
jaama laost peale selle ka tockohtadel remonditavate sol-
mede komplekteerimiseks vajalikud uued detailid.

Remonti vajavad detailid suunatakse komplekteerimis-
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osakonnast tookoja remondiosakonda, kust nad pérast re-
monti suunatakse tagasi komplekteerimisosakonda.

Remonditud ja kokkumonteeritud solmed saabuvad
komplekteerimisosakonna kaudu mootori ja traktori iild-
montaazitookohtadele.

Komplekteerimisosakonnas vormistatakse tookasud koi-
kidele remonttoddele ja noudelehed uutele detailidele.

Nii kujutab komplekteerimisosakond endast remondit6o-
koja keskust, mida ldbivad remonditava traktori koik detai-
lid ja solmed.

Komplekteerimisosakonna ja defekteerimise t66 oOigest
organiseerimisest soltub traktori detailide nouetekohane
kasutamine ja uute, té6tanud ning remonditud detailide 6ige
valik koostéckohtadele.

Traktori detailide ja solmede komplekteerimise ning
defekteerimise tookohtadel tootavad seepirast koige kvali-
fitseeritumad masina-traktorijaama spetsialistid.

Joonisel 21 on toodud masina-traktorijaama tiiiiptoo-
koda projekti nr. 1658 jirgi.

Selles tookojas monteeritakse mootorid ja traktorid
kokku litkumatutel (statsionaarsetel) téckohtadel, kuhu toi-
metatakse koik remonditud solmed ja. agregaadid.

Joonisel 22 on toodud tiiiiptéckoda, milles mootorid ja
traktorid monteeritakse kokku spetsiaalvankrikestel, mida
saab timber paigutada piki solmede remondi tookohtasid.
Vankrikeste liikudes asetatakse traktorile vastavatel t66-
kohtadel kokkumonteeritud solmed ja agregaadid.

Traktorite remondi niisugune organiseerimine ldheneb
tunduval mééral tootmise organiseerimisele toostusettevote-
tes. Seda meetodit voib nimetada vool-soimeliseks.

Viimast tiitipi tookoja spetsiaalosakondades on ette nih-
tud ka kombainide ja pollutéomasinate remont.

S6lmmeetodil remontimisel on esmajargulise tdhtsusega
tehnoloogilise protsessi organiseerimine, toétajate oige pai-
gutamine, seadmete ratsionaalne kasutamine ja tehnoloogi-
lisest distsipliinist kinnipidamine.

Selleks on vaja: oigesti koostada tockoja programm;
komplekteerida tookojad tootajatega; tookohad hésti varus-
tada abinoude, rakiste ja instrumentidega; oigesti organi-
seerida 166 tookohtadel;, seada vajalikule korgusele toode
kvaliteedi kontroll; varustada tookohad tehnilise dokumen-
tatsiooniga. 1

3 Traktorite remont | 33
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Kogu see t66 kuulub todkoja tehnilise juhtkonna iilesan-
nete hulka.

Uhtsete printsiipide rakendamiseks ja masina-traktori-
jaama tookoja juhtkonnale tehnilise abi osutamiseks trakio-
rite remondi organiseerimisel solmmeetodil on NSV Liidu
Pollumajanduse Ministeeriumi poolt vilja antud tehniline
tiitipdokumentatsioon.

TRAKTORI AT-54 SOLMMEETODIL REMONTIMISEL TOOKOH-
TADEL JA MASINA-TRAKTORIJAAMA TOOKOJA OSAKONDADES
SOORITATAVATE TOODE LOETELU

Vilise pesemise osakond. Tookoht nr. 1. Traktori viline
puhastamine ja pesemine.

Demontaazi- ja pesemisosakond. Tookoht nr. 2.
Traktori demonteerimine. Vilisseadmete ja mootori
demonteerimine. Kapoti, katete, elektriseadmestiku, ohu-
filtri, radiaatorite, juhtimishoobade, kiituseaparatuuri, kai-
vitusmootori, sisse- ja véljalaskekollektorite demonteeri-
mine.

Mootori eraldamine raamist, mahatostmine ja tockohale
nr. 3 ilileandmine demonteerimiseks.

Mirkus. Vee- ja oliradiaatorid, elektriseadmestik,
kiitusepump, kiitusefiltrid, pihustid, kaivitusmootor iihes
reduktoriga, karburaator ja ohufilter suunatakse koost vot-
mata vastavatele tookohtadele remontimiseks pérast trak-
torilt mahavotmist, puhastamist ja pesemist.

Jouilekande ja kdiguosa demonteerimine. Porandaplaa-
tide, kiitusepaagi, kabiini, katete ja tiibade, juhtimisseadme,
kdigukasti, roomikute, kiilgililekannete, juhtimiskastide,
vdljaliilitushoobade, kiilgfriktsioonide, viikeste hammas-
rataste, kandemehhanismi,-kanderullikute, juhtrataste, haa-
keseadme, tagatelje ja tagasilla korpuse demonteerimine.

Miarkused. 1. Juhtimishoovad ja -kastid, kiilgfrikt-
sioonid ja tagasilla voll, pidurilindid, tagasilla korpus, trak-
tori raam, tagatelg, haakeseade, kiituseanum, kabiin, istmed
ja roomikud suunatakse pdrast demonteerimist, puhastamist
ja pesemist koost votmata vastavatele tookohtadele remontl-
miseks.

2. Kandemehhanisme, juhtrattaid, kanderullikuid ja
kaigukasti koos kdiguvahetamise mehhanismiga kontrollib
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kontrollmehaanik péarast traktorllt mahavotmist ja demon-
teerlb osaliselt.

Kontrollmehaaniku korralduse kohaselt need solmed kas
demonteeritakse ja suunatakse pesemisele voi suunatakse
koost votmata traktori montaazi vastavatele tookohtadele.

Tookoht nr. 3. Mooforite demonteerimine. Karteri ja
siduri, hooratta, olifiltri, dekompressioonimehhanismi, ven-.
tilaatori ja veepumba, ventilaatori rihmaratta, klapimehha-
nismi, plokikaane, mootori tagumise kandja, clikarteri, oli-
pumba ajami, hammasrataste karteri kaane, jaotusvolli,
hammasrataste karteri, kepsu-kolvigrupi, vantvolli, raam-
laagrite ja hiilsside demonteerimine. :

Midrkused. 1. Sidur ja sidurikarter, ventilaator koos
veepumbaga, olipump ja olipumba ajam, olifilter, klapimeh-
hanism ja kiitusepumba ajam suunatakse pdrast mootorilt
demonteerimist, puhastamist ja pesemist koost votmata vas-
tavatele tookohtadele remontimiseks.

2. Pdrast mootorilt demonteerimist kontrollib kontroll-
mehaanik mootoriplokki, plokikaant (pérast hiidraulilist
proovimist) , kepsu-kolvigruppi ja védnt- ning jaotusvolli koos
laagritega. Kontrollmehaaniku korralduse kohaselt need
solmed kas demonteeritakse voi suunatakse koost votmata
traktori demontaazi vastavatele toéokohtadele.

Tookoht nr. 4. Detailide ja solmede pesemine. Hiidrau-
liline proovimine.

Plokikaane ja silindriploki, sisselaskekollektori, kaivi-
tusmootori plokikaane ja silindri hiidrauliline proovimine.

Defekteerimise osakond. Tookoht nr. 5. Detailide defek-
teerimine. Detailide kolblikkuse ja remontimisviisi médra-
mine. Defektakti koostamine. Traktorile tagasiasetatavate
detailide ja solmede markeerimine.

Komplekteerimise osakond. Tookoht nr. 6. Solmede
komplekteerimine. Solmede ja detailide jaotamine remon-
timiseks tookohtadele. Remonditud ja uute detailide ning
solmede saamine. So6lmede komplekteerimine toé6tanud kolb-
like, uute ja remonditud detailidega. Detailide ja solmede
remondi kontroll tookohtadel. Tookdskude ja noudelehtede
vormistamine.

- Vasesepa- ja laagrivaluosakond. Tédkohad nr. 9, 20 ja
21. Laagrite ja pukside valamine. Vasesepatéod. Vee- ja
oliradiaatorite koostvoimine, remont, kokkupanek ja proo-
vimine.
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Babiidi valamine laagritesse ja puksidesse.

Ohufiltri koostvotmine, remont ja kokkupanek.

Kiituseanumate remont ja proovimine. Armatuuri remont
ja kiituseanumate ning olitorude proovimine.

Mootoriremondi osakond. 166koht nr. 7. Silindri hiils-
side remont.

Tockoht nr. 8. Vint- ja jaotusvéllide remont.

Tookoht nr. 11. Kepsu-kolvigrupi remont ja kokkupanek.

Téokoht nr. 12. Mootoriploki remont. Pragude remont,
keermetatud aukude ja seadetihvtide aukude remont, pin-
dade kaabitsemine voi lihvimine. Jaotusvolli laagrite, julit-
pukside ja toukurite paigutamine mootoriplokki ja sobita-
mine; vahehammasratta telje, silindrihiilsside ja tikkpoltide
kohalepaigutamine.

Tagumise kandetala, sidurikarteri, jaotushammasrataste
karteri ja karterikaane, hooratta ning tihendikarbi remont.

Tookoht nr. 14. Plokikaane, klapimehhanismi, sisse- ja
valjalaskekollektonte remont ning kokkupanek Pragude
ja keermetatud aukude remont. Plokikaane ja val]alaske-
torude pindade kaabitsemine voi lihvimine.

Juhtpukside kohaleasetamine ja hooritsemine, klapipe-
sade remont.

Klapimehhanismi remont ja kokkupanek. Kaante ja
kuplikorpuste, sissevalamistoru, iilemiste ja alumiste vee-
terude, generaatori kronsteini, karteri rohutasandi remont.
Sisse- ja véljalaskekollektorite remont.

Tookoht nr. 15. Olipumbe, olifiltri, veepumba ja venti-
laatori remont. Olipumba ja selle ajami koostvotmine,
remont ja kokkupanek. Olifiltri, veepumba ja ventilaatori,
remont (ja tasakaalustamine).

Olikarteri remont.

Olipumba proovimine ja reguleerimine, olifiltri klappide
reguleerimine.

Tookohad nr. 10 ja 13. Pohimootori kokkupanek. Viant-
volli, tihendikarbi, jaotushammasrataste karteri, jaolusvélli,
jaotushammasrataste, kepsu-kolvigrupi, tagumise kande-
tala, hammasrataste karteri kaane, ventilaatori rihmaratta,
ohpumba olikarteri, kdivitusmootori reduktori, plokikaane,
klapimehhanismi, plhustlte kiitusetorustiku, kiituse- ja oli-
filtrite, ventilaatori ja veepumba, sisse- ja viljalaskekollek-
torite, hooratta, siduri ja sidurikarteri kohaleasetamine
(paigaldamine).

Mootori sissetootamine kiilmalt. Diiselkiituse viljalask-
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mine karterist ja oliradiaatorist, olifiltri loputamine. Klap-
pide korratuste korvaldamine ja reguleerimine.

Mirkus. Stendi CO-1304 puudumisel tootatakse
mootor kiilmalt sisse téokohal nr. 22 enne soojalt sissel&o-
tamist.

Tookoht nr. 13-a. Kdiivitusmootori koostvotmine, remont
ja kokkupanek. Kiituseaparatuuri eraldamine.

Tookoht nr. 16. Kituseaparatuuri remont ja reguleeri-
mine. Kiituseaparatuuri solmede iilevaatus ja kontrolli-
mine.

Kiitusepumba, juurdeandepumba, regulaatori, pihustite,
filtrite ja kiitusetorustiku detailide koostvolmine ja remont.

Kiitusetorustiku proovimine.

Filtrite kokkupanek ja proovimine.

Pihustite ja juurdeandepumba kokkupanek, proovimine
ja reguleerimine.

Pretsiissete detailide proovimine ja valik.

Kiitusepumba ja regulaatori kokkupanek ja reguleeri-
mine.

Kiituseaparatuuri komplekti proovimine.

Kaivitusmootori karburaatori koostvotmine, remont ja
kokkupanek. Pihustite tareerimine.

Oli- ja kiitusemanomeetrite kontrollimine.

Elektriseadmete remondi osakond. Téokoht nr. 17. Elekt-
riseadmete remont. Elektriseadmete solmede iilevaatus ja
kontrollimine. Magneeto, generaatori, kontroll-mooteriis-
lade, juhtmete ja faaride (laternate) koostvotmine, remont,
kokkupanek ja proovimine. .

Pronkspukside vasetamine.

Katsejaam. TSokoht nr. 22. Pé&himootori sissetdotamine
ja proovimine. Mootori jdrelkomplekteerimine ja diiseloliga
varustamine. Mootori sisseto6tamine gaasil. Mootori mini-
maal- ja maksimaalpoorete reguleerimine. Mootori proovi-
mine koormusega {ihes voimsuse ja kiitusekulu kontrolli-
misega.

Kontrolliilevaatus ja korratuste korvaldamine. Mooteri
16plik kokkupanek ja reguleerimine. Kiitusepumba ja regu-
laatori plommimine.

" Ventilaatori tiiviku kohalepaigutamine. P&himooleri
proovikditamine kdivitusmootori abil.

Tookoht nr. 22-a. Kaivitusmootori sissetéotamine ja
proovimine. Sissetootamine kiilmalt ja sissetootamine gaa-
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sil. Voimsuse ja kiitusekulu kontrollimine. Karburaaton ja
regulaatori reguleenmme

Kontrolliilevaatus ja korratuste korvaldamine. Loplik
kokkupanek ja detailide reguleerimine.

Traktori montaazi-osakond. Tookoht nr. 19. Siduri, kar-
daanvolli ja reduktori koostvoimine, remont ja kokkupanek.
Pidurilintide remont. Siduri koostvotmine, remont, kokku-
panek ja reguleerimine.

Mootori juhtimismehhanismi (aktseleraatori) koostvot-
mine, remont ja kokkupanek.

Sidurikarteri koostvotmine, remont ja kokkupanek.

Kéivitusmootori reduktori koostvotmme remont ja kok-
kupanek.

Siduriketaste, kulgfrlktsmomde ja sisseliilimispiduri
katete tileneetimine.

Pidurilintide remont.

Kardaanvolli koostvotmine, remont ja kokkupanek.

| Tookoht nr. 23. Kdigukasti remont. Kiigukasti solmede
koostvolmine. Pragude remont, keermetatud aukude ja kéi-
gukasti kere asetuskohtade remont. Kdigukasti ja kéaigu-
vahetusmehhanismi detailide remont. Kaigukasti kaane
remont. Kédigukasti, kdiguvahetusmehhanismi ja kaane kok-
kupanek. Kiigukasti sissetéotamine ja proovimine.

Toéokoht nr. 24. Tagasilla karteri, kiilgiilekannéte ja
raami remont.. Pragude remont, keermetatud aukude ja
tagasilla karteri asetuskohtade remont. Karterite ja iilekan-
nete detailide remont. Risttala kinnitustapi, tagakronstei-
nide ja veorataste remont. Tagasilla karteri, kiilgiilekannete
ja raami kokkupanek.

Tookoht nr. 25. Rooliseadme, kandemehhanismi, juht-
rataste ja roomikute koostvotmine ja kokkupanek. Juhtimis-
kastide, valjaliilitushoobade, kiilgiriktsioonide ja sidurivar-
raste ning pedaalide koostvotmine, remont ja kokkupanek.
Balanssiiride, vankrikeste, kandemehhanismi, kanderulli-
kute, juhtrataste ja pingutusscadme koostvotmine, remont
ja kokkupanek. Roomikulintide koostvoimine, remont ja
kokkupanek.

Téokoht nr. 26. Kiilgfriktsioonide remont.  Kiilgirikt-
sioonide koostvotmine, remont ja kokkupanek. Tagasilla
koostvolmine, remont ja kokkupanek. Kiilgfrikisioonide
monteerimine tagasilla vollile. Pidurilintide kokkupanek.

Tookoht nr. 28. Jouilekande kokkupanek. Volli ja frikt-
sioonide ning vaheseinte paigaldamine tagasiila karte-
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risse, véljaliilitushoobade vollikeste, kronsteinide, kahvlite,
pidurihoobade, kaigukasti ja juhtimiskastide kohalepaigu-
tamine. Kocuiliste hammasrataste hambumise reguleeri-
mine. Kiilgfriktsioonide juhtseadme reguleerimine. Piduri- °
lintide pingsuse reguleerimine. Tagasilla sissetdota-
mine ja jouiilekande loputamine. Tagasilla, iilekannete,
juhtrataste, kanderullikute, kandemehhanismi vankrikeste
ja roomikute paigaldamine traktori raamile.

Tookoht nr. 29. Traktori [oplik kokkupanek. Moolcri
paigaldamine, tsentreerimine ja kinnitamine. Kardaan-
volli, rooliseadme hoobade ja varraste, kiituse jdmepuhas-
tusfiltri, kapoti, tiibade, kabiini, kiitusepaagi, istme, esileh-
tede, radiaatori, elektriseadmestiku, kontrollriistade ja
haakeseadme kohalepaigutamine. Roomikute iihendamine.
. Traktori- varustamine kiituse, 6li ja veega. Trakiori sisse-
{ootamine, proovimine ja traktori ning mootori juhtimis-
seadme reguleerimine. Traktori kontrolliillevaatus pérast
sissetootamist ja korratuste korvaldamine.

Traktori puhastamine ja vdrvimine. Traktori vastuvot-
mine masina-traktorijaama  insenermehaanik-kontrolori
poolt.

Lukussepa-mehaanikaosakond. Toéokohad nr. 30 ja 31.
Lukussepa-mehaanikatood. .

Keevitusosakond. Tookoht nr. 32. Elektri- ja autogeen-
keevitustéod.

Sepa-termiline osakond. Tookohad nr. 27 ja 33. Sepa-
termilised t66d ja raamide ileneetimine, haakeseadme, tii-
bade ja kapoti remont.

Puidutootlemise - osakond. Tookoht nr. 34. Kabiini ja
istme remont.

TRAKTORI ETTEVALMISTAMINE REMONDIKS.

Traktori vastuvotmine remonti

Traktor voib téokotta remonti saabuda kas masina-trak-
torijaama laost voi vahetult pollult.

'OCT-i 4195-48 kohaselt tuleb lattu andmisel traktorilt
maha votta ja lattu voi kisilattu hoiule anda elektrisead-,
med, magneetod, siiiitekiiiinlad, karburaatorid, kiitusepum-
bad ja pihustid, ventilaatoririhmad, olikogujad ja t6oriis-
tade komplekt. Samuti tuleb vilja valada vesi jahutussiistee-
mist, kiitus paakidest ja oli karteritest ning ohupuhastitest.
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Traktor toimetatakse laost tockotta puksiiris, mitte
omal joul, kuna viimasel juhul oleks vaja traktorile ase-
tada mahavoetud seadmed, varustada see 0li, kiituse ning
veega ja kdivitada talvistes tingimustes. Pollult peavad
traktorid tookotta saabuma omal joul.

Enne remonti voi lattu andmist tuleb traktor puhastada
mustusest, traktori jahutussiisteem loputada ja olikarterid
ning ohupuhastid tithjendada &list ja loputada.

Jahutussiisteem tuleb loputada traktori tootamise vii-
mastel pédevadel. Selleks on vaja siisteem tdita lahusega ja
selle lahusega téotada 10—12 tundi. Pédrast seda on vaja
lahus vilja valada ja jahutussiisteem loputada puhta
veega. Kartereid tuleb loputada diiselkiitusega. Enne lopu-
tamist on vaja oli vdlja valada. Algul loputatakse jouiile-
kande kartereid. Selleks on vaja pdrast oli viljavalamist
jouiilekande karteritesse valada diislikiitust, soita traklo-
riga_ tiihjalt koikidel kiirustel 5—10 minutit ja pérast seda
kiitus karteritest védlja valada. Jargnevalt on vaja oli vélja
valada mootori karterist, sellesse valada diislikiitust, moo-
tor kdivitada, tootada sellega tiithjalt 3—5 minutit ja siis
kiitus karterist vdlja valada. Oli tuleb vilja valada ja moo-
tori karterit loputada traktori parkimise kohal, siis kui
traktor saabub hoiule, voi tookoja vilise pesemise osakon-
nas, siis kui traktor saabub remonti vahetult pollult.

Traktorite jahutussiisteemi loputamiseks soovitatakse
kasutada jargmise koostisega lahuseid:

1) 100—150 g pesusoodat 1 1 vee kohta;

2) 11 soolhapet (5% kontsentratsiooniga) 10 1 vee
kohta;

3) 750—800 g soobenaatriumi (seebikivi) ja 0,250 kg
petrooleumi 10 1 vee kohta;

4) 1 kg pesusoodat ja 0,5 kg petrooleumi 10 1 vee kohta.

Traktor vormistatakse remonti masina-traktorijaama eri-
vormi tellimisega, millele kirjutab alla peainsener. Tookotla
antav traktor peab olema komplektne. Koos tellimisega
antakse dra ka traktori pass, varustatult vastavate sisse-
kannetega ja tehnilise aktiga, millele on alla kirjuta-
nud masina-trakforijaama .peainsener, kontrollmehaanik,
jaoskonnamehaanik, traktoribrigaadi brigadiir ja trak-
torist ning on kinnitatud masina-traktorijaama direktori
peolt.

Remonti vastuvoetud traktor kantakse sisse tookoja
tellimiste raamatusse.
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Laost remonti andmisel peab koos traktoriga iile
antama ka koik mahavoetud seadmed ja tooriistad.

Remonti vastuvoetud traktor paigulatakse vilise pese-
mise osakonna ruumi (t6okoht nr. 1). Siin traktorit sco-
jendatakse (sulatatakse) veidi aega (kui remont toimub
talvel) ja pdrast seda pestakse korgrohupumbast tuleva
veejoaga. =

Traktori koostvotmine

Pestud traktor saabub koostvotmise ja pesemise osa-
konda, kus mootor voetakse maha ja asetatakse stendiie
koostvotmiseks:

Algul demonteeritakse traktor ja mootor agregaatideks
ja solmedeks. Jédrgnevalt lahutatakse agregaadid ja sol-
med detailideks.

Koiki agregaate ja solmi ei lahutata detailideks koost-
volmise osakonnas. Tunduv osa agregaate ja solmi
antakse koost votmata pesemisosakonda ja sealt pérast
pesemist tookohtadele koostvotmiseks, tdiendavaks pese-
miseks (vajaduse korral), defekteerimiseks ja remontimi-
seks.

Niisuguste agregaatide ja solmede hulka kuuluvad: diis-
lite kiituseaparatuur, karburaatorid, chupuhastid, vee- ja
oliradiaatorid, venlilaatorid, vee- ja olipumbad, Oolifiltiid,
klapimehhanismid, kiituseanumad ja roomikud. Elektri-
seadmed, kontrollriistad, kabiin ja iste suunatakse 166-
kohtadele pesemata. Tookohtadel need solmed vdoetakse
lahti, defekteeritakse ja remonditakse.

Silindriplokk, plokikaas, kepsu-kolvigrupp, viantvoll koes
laagritega, jaotusvoll, kandemehhanismid, juhtrattad,
kanderullikud, kdigukast koos iimberliilimismehhanismiga,
juhtimiskastid, kiilgfriktsioonid volliga, tagasilla karter ja
raam suunatakse parast pesemist koost votmata defekteeri-
misosakonda, kus need defekteeritakse ja osaliselt lahti
voetakse.

Neid s6lmi voib pirast defekteerimist kontrollmehaaniku
ndpundidete jargi tagastada koostvotmise ja pesemise osa-
konda koostvotmiseks ja sealt suunata tookohtadele voi
lahtivotmatult suunata tockohtadele remontimiseks.

Baasiliste detailide ja moningate nendega koostdota-
vate detailide traktorile kuuluvus tuleb séilitada. Niisuguste
detailide hulka kuuluvad: raam, tagasilla ja kaigukasti kar-
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terid, loppiilekande karter, silindriplokk koos raamlaagrite
ja hooratta karteriga. b

Liigendeisse kuuluvaid ja remondita edasiseks téotami-
seks kolblikuks tunnistatud detaile lahti ei voeta. Niisuguste
detailide hulka kuuluvad: jaotushammasrattad, 16ppiile-
kande vidikesed ja suured hammasrattad, koonilised (iile-
kande hammasrattad, véntvoll koos hoorattaga, kepsud
koos kaantega ja teised detailid. Ei tule iiksteisest eraldada
fikseeritud asendiga detaile (tagasilla kere ja 16ppiilekande
karter, silindriplokk, tagumine tala ja teised).

Detailidele, millede traktorile kuuluvust ei tohi muuta,
riputatakse lipikud traktori numbriga, millelt need on vGe-
tud ja millele need tuleb tagasi asetada. Uksteisest mitte-
eraldatavaid detaile on otstarbekas kokku siduda traadiga.
Traktorite koostvotmisel tuleb kasutada traktorite demon-
taazi ja montaazi tehnoloogiliste kaartide albumeid. Trak-
terite koostvotmisel albumites toodud jérjestusest kinmi-
pidamisega ja tooriistade ning rakiste kasutamisega siili-
vad detailid ja to66jou vahima kulutuse tottu tootlikkus
touseb tunduvalt.

Press-istuga detailide eraldamisel tuleb kasutada presse
ja vastavaid pealistiikke voi tombitsaid.

Mutrite valjakeeramiseks kasutatakse vastavamootelisi
votmeid, millega vilditakse nende tahkude vigastamine.

Tikkpoltide viljakeeramiseks tuleb kasutada spetsiaal- .
votmeid.

Mootorilt ja traktorilt eraldatavad suured solmed ja
detailid paigutatakse riiulitele, viikesed ja kinnitusdetailid
aga kastidesse. '

Kui eraldatavaid solmi ja detaile pestakse otsekohe
parast koostvotmist, siis asetatakse suured pesemisseadel-
dised vankrikesele, viikesed aga rauast vorkkastidesse,
milledes need suunatakse pesemisseadeldisse.

Koostvotmise osakonna peamisteks seadmeteks on
tostekraana, stendid, alused, riiulid, to6lauad, rakiste komp-
lekt ja tombitsad, pihid ja tooriistad.

S6lmede ja detailide pesemine

Solmed ja detailid pestakse kuuma erilahusega ja
pérast seda puhta kuuma veega. Pesemist tuleb nii organi-
seerida, et ei aetaks segi eri traktorite solmi ja detaile.
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Vastasel korral on defekteerimine raskendatud ega ole voi-
malik kindlaks madérata iga traktori remondi maksumust.

‘Solmede ja detailide pesemiseks kasutatakse masina-
traktorijaama tookodades spetsiaalseid pesemisseadeldisi.

Joonisel 23 on nédidatud detailide pesemise seadeldis,
mis kujutab endast ukse ja viljatombetoruga 4 varustatud
rauast kambrit 2. Pesemisele madratud detailid laotakse.
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Joon. 23. Pesemisseade MY-1-TIM3 detailide ja solmede
pesemiseks. d

vankrikesele 5, mis veeretatakse kambrisse mooda roobas-
teed I ja asetatakse pooratavale alusele. Kambris on duéi-
seade, millest 14bi dusSide 3 suunatakse detailidele rohu
all kuum lahus voi vesi.

Kirjeldatud seadeldises pestakse detaile algul kuuma
lahusega. Jargnevalt liilitatakse lahus vilja, liilitatakse
sisse kuum vesi ning pestakse detailidelt lahuse jadnused
- maha. Pesémise loppedes jdetakse detailid moneks ajaks
kambrisse vee dravalgumiseks ja kuivamiseks.

Viaiksemate detailide pesemiseks kasutatakse viikese-
mootelisi liikuvaid vanne (joon. 24).
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Uhelt kohalt teise {imberpaigutamiseks on vann varus-
tatud ratastega.

Detailide pesemiseks soovitatakse jédrgmisi lahuseid:

1) 25 g soobenaatriumi (seebikivi), 35 g pesusoodat,
25 g vedelat seepi ja 1,5 g vedelklaasi 1 1 vee kohta;

2) 2,3 g seebikivi, 6,5 g pesusoodat ja 3 g rohelist seepi
i 1 vee kohta. ; !

Lahuse ja vee temperatuur tuleb detailide pesemisel
hoida 80—90° piires.

Peseniine kiilma veega pole lubatud, kuna sel puhul
detailid kuivavad aeglaselt ja roostetavad. Detailide kuiva-
mise kiirendamiseks tuleb neid kuivatada ohujoas.

Kui pérast {ildist pesemist edasiseks tootamiseks kolb-
likele detailidele on jddnud nogi voi katlakivi, siis tuleb see
eemaldada kraabitsate, harjade voi erilahustega. Katlakivi
on otstarbekas eemaldada viljakeetmisega vannides eri-
lahustega kuni katlakivi tédieliku lahustumiseni. Pdarast
katlakivi, tédielikku lahustumist tuleb detaili loputada
puhta kuuma veega.

Noe eemaldamiseks detailidelt tuleb kasutada lahust, mis
koosneb 3,5% emulsiconist, 0,15% pesusoodast, 0,15%, vedel-
klaasist ja 96,29% veest. Detaile on vaja hoida vannis kuni
taieliku vabanemiseni noest. Seejuures tuleb lahuse tempe-
ratuur hoida 60—80° C piires. Noest puhastatud detaile
{uleb loputada algul kiilmas voolavas vees, seejdrel kuu-
mas vees.

Viljalasketorudest on voimalik eemaldada noge (koksi)
jargmiselt:

1) toru termilises ahjus iihtlaselt kuumendada kuni
temperatuurini 600—700°, hoida sellise temperatuuri juu-
res 2—3 tundi ja seejdrel aeglaselt jahutada ahjus voi kui-
vas liivas; { ‘

2) vilja poletada gaasipoletiga, kusjuures leek peab
olema hapnikukiillane;

3) vilja poletada polevate puidusiitega, pumbates see-
juures torusse ohku.

Loputatud ja kuivanud s6lmed ning detailid suunatakse
defekteerimisosakonda voi tockohtadele.

Detailide ja liigendite defekteerimine

Defekteerimise eesmargiks on teha kindlaks, kas detailid
on kolblikud edasiseks tootamiseks traktoril v6i remonti-
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miseks., Remontimiseks ettendhtud detailidele méiaratakse
remontimise viis ja maht.

Detailide defekteerimise tulemused kantakse defektakti,
mis on remondi tegelikku mahtu ja maksumust méaaravaks
peamiseks dokumendiks. Detailide o0ige defekteerimine
tagab traktorite korgekvaliteedilise remondi ja tagavara-
osade okonoomse kulutamise.

Detailide defekteerimine viiakse tegelikult 1dbi koost-
votmise osakonnas ja see jatkub reas solmede remondi {66-
kohtades. Selleks et viltida t66jou ebatootlikku kulutamist
ja sdidsta detaile, mis tuleb jédtta traktorile edasiseks
remondita téotamiseks, maédrab defekteerija koostvotmise
osakonnas solmede lahtivotmise ulatuse. Samas praagib
defekteerija vidlja kolbmatud detailid, millega langeb dra
nende pesemise vajadus. Peale selle jélgib defekteerija, et
ei esineks detailide dekomplekteerimist. Pesemisosakonnas
viiakse ldbi defekteerija jdrelevalvel silindriploki,  ploki-
kaane, sisse- ja viljalaskekollektorite hiidrauliline proovi-
mine. Vahetult pérast koostvotmist ja pesemist tookohta-
dele saabuvate solmede ja detailide defekteerimist teostab
defekteerija tockohtadel.

Paaristootavatele ja traktorile kuuluvuselt mitte-
dekomplekteeritavatele detailidele riputab defekteerija vas-
tavad lipikud.

Detailide ja nende liigendite defekteerimise peamisieks
voteteks ja viisideks on viline iilevaatus, késitsi proovi-
mine, koputamine, kulumise voi 16tku suuruse mootmine
mooteriistadega, kontrollimine erirakiste, stendide ja sead-
mete abil.

Vilise {ilevaatusega médratakse aukude, murrete, sel-
gesti nihtavate pragude, poltide ja tikkpoltide rebenenud
keerete ja muljumiste olemasolu, korrosiooni esinemine
pindadel jne.

Késitsi proovimisega madratakse 16tku olemasolu, iihe
detaili pooramise voi nihutamise kergust mooda teist, laag-
rites pooramise kergust jne.

Mooteriistadega moodetakse detailide kulumise suu-
rust, kulumise vormi ja suunda ning 16tku suurust koost66-
tavates detailides.

Koputamisega tehakse kindlaks detailides ndhtamatute
pragude esinemine ja liikumatute iihenduste tihedus.

Spetsiaalrakiseid kasutatakse pragude avastamiseks
silindriplokkides, plokikaantes, sisse- ja viljalaskekollek-
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torites, veejooksude avastamiseks radiaatorites, vedrude
vetruvuse médédramiseks, plokkide ja kerede asetuspesade
ebasamatelgsuse ning detailide deformatsiooni maarami-
seks.
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Joon. 25. Universaalstend silindriplokkide, plokikaante, sisse- ja
viéljalaskekollektorite hiidrauliliseks proovimiseks:
1 — vann vee jaoks; 2 — alus; 3 — prismad; 4 ja 16 — toed; 5 ja 13 — plaatide

iilesriputamise kronsteinid; 6 — po6rdemehhanism; 7 — plaat; § — pikendaja;
9 — fteleskoopilised toed; 10 — liist; /1 — survekruvi; 12 — kinnitusvardad;
14 — manomeeter; 15 — veepump.

Stende ja seadeldisi kasutatakse solmede ja agregaatide
tootamisvoime kontrollimiseks tervikuna.

Enamikke mooteriistu, rakiseid, stende ja seadeldisi saab

4 Traktorite remont
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kasutada mitte iiksnes detailide ja nende liigendite defek-
teerimisel, vaid ka remondi kvaliteedi kontrollimisel. Nagu
eelpool Geldud, viiakse silindriploki, plokikaante, sisse- ja
viljalaskekollektorite hiidrauliline proovimine 1dbi pesemis-
osakonnas universaalstendil KIT-0406 (joon. 25).
Silindriplokke, plokikaasi ja kollektoreid tuleb kontrollida
hiidraulilise survega pirast katlakivi ja noe korvaldamist.
Silindriplokke kontrollitakse sisseasetatud hiilssidega.

Joon. 26. Universaalstend sellele proovimiseks asetatud
silindriplokiga.

Joonisel 26 on nididatud stend koos sellele proovimiseks
asetatud silindriplokiga. Plokikaante proovimiseks tuleb
stend selliselt {imbermonteerida, et plaat 7 (joon. 25) oleks
iilemises asendis. Teleskoopilised toed 9 peavad seejuures
olema kinnitatud prismale 3.

Detailide ja liigendite defekteerimisel on vaja kasutada
traktori remondi tehniliste tingimuste ja detailide praaki-
mise albumeid.

Vollide mootmiseks ja kulumise, ovaalsuse ning kooni-
lisuse suuruse méaaramiseks kasutatakse universaal-mikro-
meetreid voi nihkkaliibreid. Mikromeetriga moodetud 1&bi-
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moodu suurus maddratakse mikromeetrilise skaala jargi
kuni 0,01 mm tédpsusega. Volli ovaalsus médaratakse kahes
vastastikku perpendikulaarselt asetsevas tasapinnas B—B
ja A—A (joon. 27) moodetud 1dbimootude vahega.

Joon. 27. Vintvolli kaela mootmine mikromeetriga.

Vintvollide kaelte jaoks tasapind A—A loetakse vidnda
tasapinnas asetsevaks.

Volli koonilisus méaédratakse 1dbimoodu vahega, mis on
moodetud {ihes tasapinnas, kuid kahes, teineteisest monin-
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Joon, 27-a. VOolli ja augu mootmine nihkkaliibriga.

gal kaugusel asuvas ristloikes /—1 ja 2—2. Vintvolli kaelte
koonilisuse maaramiseks teostatakse mootmist kahes nst
16ikes 8—10 mm kaugusel ondlast.
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Tédpsusega alla 0,01 mm voib moota vollide ldbimoote
nihkkaliibriga (joon. 27-a). Nihkkaliibri mootetdapsus ole-
neb nooniuse skaalast. Tavaliselt valmistatakse nihkkaliib-
rid nooniuse skaalaga mootmiseks 0,1 ja 0,02 mm-se tap-
susega. Joonisel 27-a (alumine osa) on ndidatud volli 1dbi-
moodu mootmine nihkkaliibriga, mille skaala tédpsus on
0,02 mm.
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Joon. 28. Teleskoopiline sisemootja.
§ ! — liikumata hiilss; 2 — vedru; 3 — liikuv

NS hiilss; 4 — varras; 5 — kiepide;
L, A7 7777 6 — kinnituskruvi.

Aukusid voib moota nihkkaliibriga, mikromeetrilise sise-
mootjaga, teleskoopilise sisemootjaga (joon. 28) ja indi-
kaatoriga.

On vaja silmas pidada, et augu labimoodu madramisel
nihkkaliibriga tuleb skaala ndidule lisada mootehaarade
paksus, mis tavaliselt on haaradel margitud numbriga. Mik-
romeetriline sisemooOtja sarnaneb vollide mootmise mikro-
meetriga. Tal on samasugune mikromeetriline kruvi ja
samasugune skaala.

Selleks et moota augu 1abimootu, asetatakse sisemootja
mooteosa auku ja antakse sisemootjale dige asend. Liikuyv
hiilss surutakse vastu augu seina ja sisemdotja voetakse
august ettevaatlikult vélja. Pdrast seda mddratakse moote-
osa pikkus mikromeetri voi nihkkaliibriga.

Indikaator-sisemootja on ndidatud joonisel 29. Mitme-
suguse ldbimodduga aukude modtmiseks on indikaator-
sisemootjal kaasas vahetatavate liikumatute varraste ja
distantsrongaste komplekt.

Selleks et moota augu labimootu indikaator-sisemoot-
jaga, tuleb seda enne mootmiseks seadistada. Selleks tuleb
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vilja valida ja' kohale asetada mootmisele kuuluva augu
libimoodule vastav liikumatu varb. Parast seda tuleb mik-
romeetri abil mooteriista mooteosa seada nominaalmoodu
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Joon. 29. Indikaator-sisemootja:

1 — liikumata varb; 2 — liikuv hoob; 3 — kalibreeriv rongas; 4 — voti; 5 — liiku-
mata varvaste kogumik; 6 — indikaatori pea; 7 ja 8 — iihendavad varbad;
9 — liikuv varvas.

pikkusele. Seejuures peab indikaatoripea skaala aseisema
nulliga numbrilaua osuti vastas.

Augu 14dbimododu mootmisel asetatakse indikaator-sise-
mootja mooteosa auku, mooteriistale antakse oige asend ja
{eda veidi  mootevarva tasapinnas kallutades jélgitakse
numbrilaua osuti asetust (joon. 30). Osuti minimaalne
korvalekaldumine esialgsest seadeasendist, juurdelisatult
seadeasendi moodetele, annabki moodetava augu 1dbimoodu.
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Joon. 30. Silindriploki hiilsi augu ldabimdodu mootmine
indikaatorsisemootjaga.



Joon. 32. Kuullaagrite telglotku mootmine.



Kuullaagrite kulumise mootmiseks kasutatakse spetsiaal-
seid indikaator-mooteriistu (joon. 31 ja 32). Mooteriist
kujutab endast tdisnurkset alust, millel asetseb sorm kuul-
laagri kinnitamiseks radiaallotku mootmisel, kaht plaati ja
iiht plaadikest aksiaallotku mootmiseks ning varrast indi-
kaatoriga.

- Joonisel 31 on nididatud mooteriista kasutamine radiaal-
16tku mootmiseks ja joonisel 32 — aksiaallotku mootmiseks.
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Joon. 33. Vintvolli dariku viskamise mootmine indikaatori abil.

Detailide silindriliste pindade viskumise mootmiseks
poorlemise telje suhtes kasutatakse vardale kinnitatud indi-
kaatorit. Joonisel 33 on nididatud vantvolli hooratta dariku
viskumise (radiaalset ja lauppinnalist) mootmist telje suh-
les volli poorlemisel tsentrite vahel.

Hammaste kulumist moodetakse varb-hambamootjaga
(joon. 34), mis kujutab endast kaht {ihendatud nihkkaliibrit.
Selleks et moota hamba paksust, on hambamootjat vaja
seada hamba hoidja korgusele, nagu ‘joonisel ndidatud,
kasutades vertikaalskaalat.

Hammasrataste hammaste kulumist voib moota ka
sammu suuruse jargi nihkkaliibriga (joon. 35). Vollidel
olevate nuutide kulumist voib samuti moota nihkkaliib-
riga.
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Joon. 34. . Hammasratta hammaste paksuse mootmine
varb-hambamootjaga.
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Joon. 35. Hammasratta hammaste kulumise mootmine nihkkaliibriga



Paljude detailide defekteerimisel ja kontrollimisel vmb
kasutada Sabloone.

Defekteerija tookohal peavad olema jargmised peami-«

sed seadmed: laud detailide defekteerimiseks, kontrollplaat
tsentritega, riiul, kapp tiiliptehnoloogias tdhendatud kont-
rollmooteriistade, rakiste ja tooriistade komplektiga.

S6lmede komplekteerimine. detailidega ja traktori
komplekteerimine solmedega

Remonditavaid solmi komplekteeritakse detailidega vas-
tavalt defektaktile.

Mehaanik-komplekteerija annab detailid remonti, vilja
kirjutades seejuures t6okasu, ja votab neid remondist vastu,
andes selle kohta allkirja samale tookasule. Uued detailid
kirjutab mehaanik-komplekteerija vilja tagavaraosade laost
noudelehega.

Komplekteerimisosakonda ei saabu mitte {iksnes detai-
lid, vaid ka koik remonditud solmed, kusjuures kerged sol-
med votab mehaanik komplekteerija vastu toolistelt ja
annab vélja kokkupanemiseks vahetult komplekteerimisosa-
konda. Raskemad solmed votab ta vastu ja annab edasi
kokkupanemiseks tookohtadele.

Detailid ja solmed tuleb mehaanikul-komplekteerijal

remondist vastu votta siis, kui neil on olemas tookoja kont-
roll-mehaaniku marge.

Remonditavate solmede komplekteerimist detailidega ja
traktorite komplekteerimist solmedega teostab mehaanik-
komplekteerija tehniliste tingimuste kohaselt, mis on too-
dud traktorite demontaazi ja montaazi tehnoloogiliste kaar-
tide albumites.

Detailide ja solmede liikumise arvestamiseks peab
mehaanik-komplekteerija iga remonditava traktori kohta
remont-komplekteerimise akti (tabel 1).

Tookoja komplekieerimisosakonnal peavad olema jarg-
mised peamised seadmed: riiul detailide ja solmede jaoks,
lukussepa toolaud kruustangidega, solmede komplekteeri-
mise laud, hammaslattpress, plaat tsentritega, lauakaalud,
‘tooriistade kapp.

Soovitatakse kasutada spetsiaalseid komplekteerimis-

kaste, milledesse komplekieerija asetab koik tema poolt

ithe voi teise solme remontimiseks valitud detailid.

58

?



Tabel 1.

Traktori remont-komplekteerimise akt nr. ...

G U T T AT R ) Defektakt nr .. i
! 195........ a
P . Remondist | Kokkupane-
: : Remoanntér:ggmlse vastuvotmise | misele and-
Detailide | Detailide andmed mise andmed
ja 18 Kuhu g
solmede | sOlmede il VR R ) s A =2
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MOOTORI REMONT
SILINDRITE REMONT

Traktorimootorite silindrihiilsside peamiseks defektiks
on nende seesmise silindrilise pinna kulumine, mida pohjus-
tab kolbide ja kolvirongaste liikumine. Silindrite seesmise
(t66-) pinna kulumise suurus maéédratakse silindri 14bimoo-
tude vahe jdrgi enne ja pdrast traktori tootamist. Silindrite
labimootusid moodetakse kahes vastastikku perpendikulaar-
ses (vantvolli teljega roobiti ja risti) tasapinnas ja mitmes
ristloikes (voondis) korguse jargi. Vintvolli teljele roobiti
asetsevat tasapinda miérgitakse A—A ja vintvolli teljega
risti asetsevat tasapinda B—B-ga.

Esimeseks ristloikeks on silindrite suurima kulumise
koht, mis asub nende iilemises osas. Suurima kulumise
koht on kergesti middratav astmekese jirgi, mida tekitab
iilemine kolvirongas kolvi asudes iilemises surnud punkiis.
Remondiks piisab silindrite suurima kulumiskoha moot-
misest.

Vahe moodetud ja keskmise normaalldbimoodu vahel
enne ja padrast tootamist moodustabki silindri kulumise
antud ristloikes ja suunas.

Mingisuguses tasapinnas moodetud {ilemise ja alumise
ristloike ldbimootude vahet nimetatakse silindri koonili-
suseks.

Mingisuguses ristloikes kahes ristsuunas moodetud
ldbimootude vahet nimetatakse silindri ovaalsuseks.

Silindrite kulumiste mootmise tulemused kantakse eri-
vormi kaardile.

Kui on vaja mdiarata Iotku silindri ja kolvi vahel, siis
tuleb mairata silindri ja kolvi ldbimootude vahe. Lotku
madramisel kulunud silindri ja kolvi vahel on vaja niidata,
missugusel kohal on 10tk médiratud. See noue on tingitud
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asjaolust, et silindri kulumine ei ole pikkuses ja ristloigetes
ithesugune.

Silindrite remont seisab seesmise (tootava) pinna oige
silindrilise kuju taastamises ja sellele ettendhtud omaduste
andmises. ’

Remonditehastes (RT) ja rajoonidevahelistes kapitaal-
remondi tookodades (RKRT) remonditakse silindrid puuri-
mise ja lihvimisega spetsiaalsetel puurimis- ja lihvimis-
pinkidel. Seejuures peetakse kinni méaédratud remontmoode-
test. Remontmoodete-vahelised intervallid maédratakse
silindrite kulumise andmete alusel, arvesse vottes puurimi-
seks ja lihvimiseks vajaliku varumoote suurust.

Traktorimootorite silindrite remontmooted on méaaratud
intervalliga | mm.

Traktorite CXT3 ja «Yuusepcaa» silindrihiilssidele on
mairatud kaks remontmoodet. Traktorite CXT3-HATH,
KIO-54, K/1-35 ja C-80 silindrihiilssidele on maaratud tiks
remontmoode.

Traktorimootorite silindrihiilsside puurimiseks kasutavad
remonttehased (RT) ja rajoonidevahelised kapitaalremondi-
téokojad (RKRT) spetsiaalseid puurimispinke. Levinumaid
on vertikaalne puurimispink 2B-697 (joon. 36).

Sellel pingil voib puurida iga marki traktorite silindri-
hiilsse. Pingil on neli ettenihet: 0.05; 0,08; 0,125 ja 0,2
mm/min. ja spindlil 6 poorete arvu minutis: 190, 266, 300,
375, 475 ja 600. Pingil on pea- ja abielektrimootorid 7 ja 8.
Peaelektrimootor - kditab pinki silindrite” puurimisel, kuna
abimootorit kasutatakse spindli tiihjalt {ilestostmiseks ja
allalaskmiseks.

Silindriploki hiilsside pmgllaudle asetamlseks ja kinni-
tamiseks valmistab tehas ja annab pingile kaasa eriabinou.

Silindrihiilsside puuritud pindade f{ilelihvimiseks kasu-
tatakse remondiettevotetes spetsiaalpinki 3A-833 (joon. 37).
See pink voimaldab lihvida iga marki traktorite silindri-
hiilsside pealispindasid. Pingi spindlil on kolm pd6driemis-
kiirust, poorete arvuga minutis 125, 185 ja 259, ja iiks iiles-
alla kdigu kiirus 10,25 m/min. Spindli iiles-alla kédiku juhi-
takse automaatselt ja késitsi.

~ Rakis silindri pealispinna lihvimiseks on naidatud joo-
nisel 38.

Tootamisel viiakse pingi spindli kiilge kinnitatud rakis
toodeldavasse silindrisse ja spindli iiles-alla kdigu piirajad
seatakse selliseit, et rakis ei véljuks silindri mdlemast otsast
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mitte iile 1/3 luisu pikkuse ulatuses. Jargnevalt nihutatakse
etteandekruvi pooramisega luisud laiali kuni nende kokku-
puutumiseni silindri pinnaga, tekitades seega luiskude rohu-
mise pinnale. Luiskude rohumise suurus pinnale peab olema

1.7

Joon. 37. Pink silindripindade viimistlemiseks pdrast puurimist.

I — plaat; 2. — alus; 3 — laud; 4 — kidigukast; 5 — elektrimootor; 6 — spindel;:

7 — nihkur; 8 — nihkuri juhtijad; 9 — kiiruste {imberliilimise kiepide; 10 —

nihkuri edasi-tagasi liikumise kidepide; 1/ — nihkuri nihutamise kisiratas; 712 —

juhtimise nupud; 13 — vedeliku jahutamise pump; 14 — jahutusvedeliku etteande
reguleerimise kraan.

selline, et spindli paigalseismisel oleks voimalik rakist nihu-
tada telje suunas. Pérast luiskude rohumise reguleerimist
pink kaivitatakse. Silindrihiilsside pindade lihvimiseks
kasutatakse pehme sideainega luiskusid. Selliste luiskude
terad eralduvad kergemini ja nad ei niirine, mistottu lihvi-
mine toimub kiiremini ja paremini.
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Joon. 38. Rakis silindripindade viimistlemiseks parast puurimist.
1 — kinnitustoed; 2 — ketas; 3 — etteandekruvi; 4 — luiskude kokkutdmbe spi-
; 6 — trummel jaotustega; 7 —etteandekruvi pea; 8 — liigend-

raalvedru; 5§ — pu
pide; 9 — tihvt rakise kinnitamiseks pingi padrunisse; 10 — koonusmutrid; /1 —

luiskude kinnituskipad; 12 — luiskude hoidjad; 13 — luiskude metallpide;
14 — lihvimisluisud.



Silindri lihvitava pinna jahutamiseks ja sellelt abrasiiv-
terakeste eemaldamiseks on vaja pinda ohtrasti kasta pet-
reoleumi voi emulsiooniga.

Lihvimise protsessis l6igatakse pinnalt puurimisel {ek-
kinud konarused. Silindri pinna puhtus parast lihvimist
oleneb puurimise kvaliteedist ja abrasiivluiskude teralisu-
sest. Jdmedal puurimisel on lihvimine tarvis 1dbi viia kahel.
etapil — jdmelihvimine luiskudega, mille teralisus on 120
—150, ja peenlihvimine luiskudega, mille teralisus on
300—500.

Lihvimisvaru suurus oleneb silindri puurimise kvalilee-
dist. Pérast vidikese ettenihkega kiirpuurimist voib jatta
lihvimisvaruks 0,03—0,06 mm labimoodu kohta. Jamedal
puurimisel peab lihvimisvaru olema suurem.

Lihvimist kasutatakse ainult silindrite pinna viimistle-
miseks pdrast puurimist. Silindrite ovaalsuse voi koonili-
suse parandamine viimistlemisega pole lubatud.

Lihvimisprotsessi kestel kontrollitakse indikaator-sise-
mootjaga silindrite ldbimootu ja silindrilise kuju tdpsust,
milleks peatatakse pink ja tostetakse lihvimisrakist selliselt,
. et see viljuks silindrist.

Silindrite remondi kvaliteedi kontroll

’* Remonditud silindrihiilssidel kontrollitakse silindrilise
kuju oigsust, paigaldusvoode viskumist ja toopinna kvali-
Jeetl

Silindrite ovaalsus ja koonilisus ei voi iiletada 0,03 mm.
Hiilsi alumises osas 50—80 mm ulatuses on lubatud ovaal-
sus kuni 0,05 mm. Silindrite toopind peab olema sile, puhas,
ilma tdhnide ja nogudeta. Paigaldusvoode viskumine silind-
rilise toopinna suhtes ei tohi iiletada 0,05 millimeetrit

100 mm pikkuse kohta. Suuremal viskamisel tuleb osuti
suurima kaldumise koht asetusvool mérkida vérviga. Hiils-
side asetamisel plokki peab virviga mirgitud koht asuma
kepsu Ootsumise tasapinnas.

Hiilsside asetusvoode viskumist toopinna suhtes tuleb
moota indikaatoriga, nagu ndidatud joonisel 39.
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Joon. 39. Silindriplokkide hiilsside asetusvoode
viskumise kontrollimine seesmise té0pinna suhtes:
! — hiilss; 2 — indikaator; 3 — rull.

VANTVOLLIDE REMONT

Tooprotsessis kuluvad véantvolli tugikaelad, vidndakae-
lad, hooratta ja jaotushammasrataste istukohad, kiilunutu-
did, keere jne.

Jaotushammasrataste istukohad, traktori CXT3 ja «Yuu-
Bepcas» vantvollidel ka hooratta istukohad ja raamlaagrid
taastatakse metalli pealesulatamisega elekirikaarkeevituse
abil {ihes jidrgneva mehaanilise to6tlemisega normaal- v6i
remontmoodetesse. Metalli pealesulatamisel volli kulunud
pindadele tuleb ldhispiirkondi jahutada, sukeldades detaili
veevanni voi asetades sellele mérjad narmad.

Kiilsooned remonditakse freesimisega suurendatud

remontmootesse voi tdiskeevitamisega {ihes jérgneva nor-
maalmootes pesa freesimisega endisele kohale.
. Kulunud ja vigastatud keere taastatakse iileloikamisega
remontmoodetesse voi metalli pealesulatamisega elektri-
kaarkeevitusega koos jdargneva iiletreimisega ja normaal-
moodetes keerme pealeloikamisega.

Traktorite JT-54, K-35 ja CXT3-HATH vintvollidel
voib hooratta kinnituspoltide kulunud aukusid remontida
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sel teel, et nad hooritsetakse remontmootesse koos hooratia
aukudega. Traktori C-80 vintvolli dédriku augud puuritakse
iile.ja nendesse loigatakse remontmootes keere. Seejuures
puuritakse iile vastavale ldbimoodule ka augud hoorattal.

Adrikul on lubatud koik augud teha uutele kohtadele
koos normaalmoodetes keerme loikamisega. Uued augud
peavad asuma vanade suhtes 30° nurga all. . - .

Traktorite K/1-35, C-80 ja IT-54 vintvollidel kulub &li-
torjekeere. Seda keeret remonditakse vilislihvimisega kuni
kulumise ebatasasuste viljaviimiseni ja keerme siivenda-

Joon. 40. Traktorite C-80 (a), JAT-54 (b) ja KJ-35 (c) véntvollide
olitorjekeerme profiil.

miseni normaalsuuruseni. Traktorite K/1-35, 1T-54 ja C-80
vantvollide olitorjekeerme profiil on ndidatud joonisel 40.
Keerme lubatud siigavus (ilma siivendamiseta) on traktori
C-80 vintvollidel 1,56 mm ja traktorite K/1-35 ja JT-54
vantvollidel 1 mm.

Traktorite CXT3 ja «Yuusepcas» vintvollide tugikaelu
voib taastada rongastamisega.

Kaelad treitakse eelnevalt {ile, pressitakse neile peale
terasest cr 5 valmistatud rongad, mis treitakse iile ja lihvi-
takse normaalmoodetele vastavaks.

Traktorite T-54, CXT3-HATH, CXT3 ja «Yuusepcama»
vantvollidel kuluvad sidurivolli kuullaagrite pesade pinnad.

Neid pesi remonditakse samuti rongaste asetamisega.
Pesad treitakse eelnevalt iile, siis pressitakse neisse rongad,
mis treitakse remontmoodetele vastavaks.

Vintvollide tugi- ja polvekaelu tuleb remontida lihvimi-
sega, kui need on iile lubatud méidra ovaalsed ja koonilised
ja kui kaelte pindadel on kriimustusi, molke ja teisi defekie,
samuti siis, kui traktorite JAT-54, KJI-35 ja C-80 laagrite
16tkud on lubatud méarast suuremad.

4 67



Kaelte ovaalsus ja koonilisus méiratakse mootmisega
mikromeetrite abil. Vintvolli kaelte mootmise tulemused
enne ja parast remonti kantakse eri vormi passile.

Traktorite CXT3, «Yuusepcaa», CXT3-HATHU ja C-80
vantvollidele ei ole kaelte remontmooteid médaratud. Neid
lihvitakse kuni kulumise ebatasasuste viljaviimiseni, kus-
juures tihenimelistel kaeltel tuleb ette nédha iithesuguie
labimoot. Kui tdhendatud vollidel iiks kael (tugi- voi kepsu-
kael) on kulunud 0,5 mm vorra voi iile selle rohkem kui
feised samanimelised kaelad, siis seda kaela lubatakse
lihvida kuni kulumise ebatasasuste viljaviimiseni, piiiid-
mata saavutada iihiseid mooteid iilejadanud kaeltega.

Traktorite KI-35 ja OT-54 véntvollide tugi- ja polve-
kaeltele on maératud remontmooted, milledest tuleb kaelte
lihvimisel rangelt kinni pidada. Nende vollide {ihenimelised
kaelad tuleb lihvida iihisesse remontmootesse. Traktorite
K-35 ja AT-54 vantvollide iihe kaela suuremal kulumisel
0,5 mm vorra voi enam on lubatud seda kaela lihvida teiste
kaelte moodetest erinevatesse remontmoodetesse. Tdhenda-
tud traktorite kepsukaelte remontmooted on madédratud
0,75 mm-ste vahedega ja tugikaelte remontmooted —
0,5 mm-ste vahedega.

Vantvolli kaelte lihvimine.

Kaelte lihvimine on viimaseks remontimisoperatsiooniks.
Enne kaelte lihvimist peavad seepdrast koik vantvolli defek-
tid olema korvaldatud. ‘

Vantvolli kaelu lihvitakse remondiettevotetes spetsiaal-
setel lihvimispinkidel 3427 voi 3H-42 (joon. 41).

Vintvolli kaelte lihvimiseks tuleb alguses lihvida tugi-
kaelad ja siis kepsukaelad. Vintvolli tugikaelu lihvitakse
tsentrite vahel. Pikipaindumise valtimiseks pigistatakse
vantvoll tsentrite vahele ettevaatlikull. Esialgu kontrolli-
takse vantvolli tsentrite korrasolekut. Pérast volli asetamist
lihvimispingi tsentrite vahele kontrollitakse volli hooratta
adriku ja jaotushammasratta kaela viskumist. Hooratta
aariku valise silindrilise pinna ja jaotushammasratta kaela
viskumine ei tohi {iletada 0,06 mm. Suuremal viskumisel
tuleb tsentreid korrastada. Seda operatsiooni voib sooritada
treipingil treiteraga voi kaabitsaga. Selleks asetatakse voll
ithe otsaga pingi tsentrisse ja ddrmise tugikaelaga liinetile
selliselt, el hooratta didrik voi jaotushammasratta kael (ole-
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kepsukaelte asetamine lihvimispingi tsentrite telje jargi.

Vantvolli

Joon. 42.




nevalt sellest, missugune tsenter korrastatakse esimesena)
ei viskuks. Pdrast iihe tsentri korrastamist muudetakse
volli asetust ja korrastatakse teine tsenter.

Kepsukaelte lihvimisel pingil 3H-42 traktorite C-80,
CXT3-HATH, OT-54 ja K-35 mootorite viantvollid paigal-
datakse ja kinnitatakse ddrmiste tugikaeltega, kuna trak-
torite CXT3 ja «YuuBepcan» mootoritel paigaldatakse,
véntvollid hooratta ja jaotushammasratta kaeltega tsentri-
nihutaja spetsiaalkronsteinide prismadele.

Tsentrinihutajaid on vaja kohale asetada selliselt, et
tugi- ja kepsukaelad asetseksid vollidel paralleelselt. Sel-
leks on vaja plaanseib tsentrinihutajatega ja neile kinnita-
tud véntvollidega asetada vertikaalselt ja kontreerida selles
, asendis. Jargnevalt tuleb $ablooni abil vertikaalseks paigal-
damiseks (joon. 42) lihvimisele mddratud kaks kepsukaela
‘asetada tasapinda, mis 1dbib pingi tsentrite telge. Selleks
pooratakse vantvolli kronsteinide prismadel. Vantvolli pai-
galdamist voib lugeda lopetatuks siis, kui volli kaelte ja
Sablooni prisma harude vahel pole valguspilu (ldbipaistet).

Joon. 43. Vintvolli asetuse kontrollimise skeem
tugi- ja kepsukaelte paralleelsuse kindlaks-
tegemiseks toel liikuva prisma abil.

Kaelad paigaldatakse pingi tsentrite korguse jargi tsent-
rite korguse Sablooni abil (joon. 42). Paigaldamist voib
lugeda lopetatuks siis, kui kaelte ja Sablooni harude vahel
pole valguspilu. Pérast seda kontrollitakse volli asetust
tugi- ja kepsukaelte paralleelsusele. Seda teostatakse volli
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aarmiste tugikaelte asetuse kontrollimisega pingi aluse
kohal liikuva prisma abil (joon. 43). VG6lli darmiste tugi-
kaelte telgede asetuse korgus pingi aluse kohal peab olema
iihesugune. Volli 6igel asetusel ei tohi volli kaelte ja prisma
harude vahel olla valguspilu. Volli paigdaldamist kontrolli-
takse jargmiselt. Kinnitatud plaanseibi juures asetatakse
prisma iihele ddrmisele tugilaagrile selliselt, et kaela ja
prisma harude vahel ei oleks valguspilu. Jargnevalt, muut-
mata prisma asetust pukil, kontrollitakse teise &ddrmise
kaela korgust. Kui kaelte ja prisma harude vahel valgus-
pilu ei ole, siis on tugi- ja kepsukaelte paralleelsus parast
lihvimist tagatud. Vastasel korral on vaja volli asetust
reguleerida kaelte paralleelsusele. Selleks tuleb tsentrinihu-
tajate abil korgemal asetsevat kaela alla lasta ja madala-
mal asetsevat kaela tosta sellisel méaral, et prisma, olles
iihesuguses asendis pukil, liibuks ddrmistele kaeltele ldbi-
paisteta.

Diiseltraktorite vidntvollide paigaldamine kepsukaelte
lihvimiseks. Ulalkirjeldatud volli pingile paigaldamise viis
on remondiettevotetes laialdast kasutamist leidnud karbu-
raatormootorite vintvollide lihvimisel. See kutsub esile volli
viantade raadiuse suurenemise, mille tulemusena suureneb
mootori surveaste. Korget surveastet omavatel diiselmoco-
toritel kutsub vidhene vindaraadiuse suurenemine esile sur-
veastme tunduva suurenemise ja iihtlasi vo6ib pohjustada
kolbide 166kisid vastu plokikaant ja klappe. Seepédrast tuleb
diiselmootorite vollikaelte lihvimisel sdilitada vantade raa-
diuse esialgne suurus.

Kepsukaelte lihvimiseks ja seejuures normaalsuurusega
vdndaraadiuse saamiseks tuleb vantvoll paigaldada jérg-
miselt. Algul on vaja vintvoll asetada tsentrinihutajatesse
ja kinnitada plaanseibid stooporitega iilaasendisse. Jargne-
valt tuleb nihkkaliibri abil (joon. 44) reguleerida dédrmiste
tugikaelte korgust pingi aluse kohal, nihutades tsentri-
nihutajat selliselt, et oleks tagatud vénda normaalne raa-
dius. :

Moot, millele on tarvis asetada nihkkaliibrit volli pai-
galdamiseks, arvutatakse jargmise valemi jérgi:

d
kus A — pingi tsentrite korgus mm;
r — volli vinda raadiuse normaalsuurus mm;
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Joon. 44. Vintvolli alusele asetamise skeem nihkkaliibri abil véntade
raadiuse normaalsuuruse sailitamiseks.




d — aarmiste tugikaelte 1abimoot, millede jargi toimub
paigaldamine, mm.

Niide. On vaja paigaldada tsentrinihutaja traktori J1T-54
mootori vantvolli lihvimiseks, mille kaelte 14bimoot on
84,16 mm. Pingi tsentrite korgus on 300,6 mm. Volli vdnda
raadius on 76,00 mm.

Moot, millele on tugilaagrite korguse maédramiseks vaja
seada nihkkaliiber pingi aluse kohal, on jargmine:

84 16

H=300,6+76,0+ =418,68 mm.

Pérast seda, kui aarrr'used tugikaelad on asetatud arvu-
tatud suuruse kohaselt, on vaja kontrollida pédrast kepsu-
kaelte lihvimist saavutatava vdnda raadiuse suurust. Sel-
leks moodetakse nihkkaliibriga {ihe tugilaagri tegelik kér-
gus H pingi alusest, tugilaagri asudes iilaasendis. Jargne-
valt vabastatakse plaanseib ja vadntvolli pooratakse selliselt,
el selle tugikaelad nihkuksid alla. Kui plaanseib on stoo-
poriga kinnitatud, moodetakse sama tugikaela korgust
h pingi alusest. Esimese ja teise mootmise vahe peab vor-
duma vinda raadiuse kahekordse suurusega voi kolvikai-
guga, see tdhendab:

pe H— hl =

~ Selle valemi jédrgi voib kergestl madrata védnda raa- |
diuse, mis vordub:
H— h

r'= *

Volli asetust on vaja kontrollida ddrmiste tugikaelte
jargi.

Kui selle valemi jiargi arvutatud suurus volli kontrolli-
misel ddrmiste tugikaelte jérgi vordub vdnda raadiusega
siis on tsentrinihutajad asetatud oigesti. Vastasel korral on
vaja nende asendit parandada. Pérast seda on voll vaja
asetada selliselt, et lihvimist vajavad kepsukaelad asetsek-
sid vertikaaltasapinnas. Sablooni abil tuleb kontrollida
kepsu- ja tugikaelte paralleelsust. Jargnevalt, kui vdntvoll
on kinnitatud, voib asuda kepsukaelte lihvimisele.

Pirast esimese kepsukaelte paari lihvimist on vaja volli
tsentrinihutajates poorata teise kepsukaelte paari lihvimi-
seks.

Tsentrinihutajate asetust seejuures muuta ei tohi. Péarast
lihvimistoode 1opetamist voib volli tsentrinihutajatelt maha
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votta ja selle asemele asetada teine lihvimisele kuuluv ana-
loogiline voll ning kontrollida tsentrinihutajate asetust iilal-
kirjeldatud viisil. ;

Tsentrinihutajate asetamine ettendhtud vinda raadiu-
sele nihkkaliibri abil on vaevanoudev ja votab palju aega.
Seda on voimalik lihtsustada, kasutades selleks liikuva
prismaga Sablooni (joon. 45).

Kronsteinil peavad olema margid
prisma asendi fikseerimiseks, vas- Gf_g;ﬂéﬁrg@’
tavalt tugikaelte paigutuse kor- /(/nnilusvll.4

gusele pingi alusest iga marki = 5,
traktori vintvollide jaoks.

Arvesse vottes diiseltraktorite
vollivintade moodete suurt téht-
sust, peab kontrollmehaanik igal
lihvitud wvollil kontrollima neid Labipaistet
mooteid. Vinda raadiuse suuruse el voi olla
kontrollimiseks  voib  kasutada
joonisel 46 ndidatud $ablooni.
See” koosneb kolmest prismast. 1 Tugi
Sabloon asetatakse kahe pris-
maga tugikaeltele ja kolmandaga
kepsukaelale. Sabloon asetatakse
kaeltele nii, et prismad laskuksid
tugikaeltele ilma ldbipaisteta. See- W
juures ei tohi kepsukaelte ja : 7
prisma iihe pinna vaheline pilu Joon. 45. Liikuva pris-
iiletada 0,05 mm. Sellised $abloo- maga ja markidega Sab-
nid tuleb valmistada iga marki {322 l:’:r:‘ttr‘(’)‘l’llil“m;’é%: l‘(‘:;:
traktori vintvollide jaoks. sukaelte lihvimisel vinda

Sablooni prismasid tuleb tdp- raadiuse normaalsuuruse
selt sobitada wuuele viéntvollile, ja kepsu- ning tugikaelte
millel on normaalse raadiusega telgsegﬁitg‘;{é'elzi"suse
vidnt ja normaalse ldbimooduga .
kaelad.

Vintvolli kaelte lihvimise reziim. Oigesti valitud lihvi-
misreziim tostab kaelte oiget kuju ja pindade puhtust.
Lihvimiseks voib soovitada jargmisi stigavusi (poik-ettenih-
keid):

1) eellihvimiseks (ovaalsuse, koonilisuse, soobimiste
ja kriimustuste viljaviimine) — 0,025 — 0,030 mm;

2) 1oplikuks lihvimiseks ja sileda pinna saamiseks —
0,0056—0,01 mm.
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Seejuures kidia 2-—3 viimasel siirdel ettenihet ei suuren-
data. Piki-ettenihe peab olema 7—10 mm valli {ihe poorde
kohta. Soltuvalt volli suurusest peab poorete arv olema
3568 pooret minutis.

Lihvimiskdiad. Kaelte lihvimiseks kasutatakse tavali-
selt keskmise kovadusega alundlihvimiskdiu, teralisusega
46—60. Enne lihvimispingile kinnitamist on vaja lihvimis-
kdi tasakaalustada ja kontrollida, kas sellel ei ole pragu-
sid. Oige tasakaalustamine on suure tdhtsusega tootlemis-
tapsuse saamisel. Kiia tasakaalustatakse spetsiaalrakisel.

Vahe mitte
ute Q05 mm

_‘()

\

ey

Vahet er vai olla

Joon. 46. Sabloon vantvolli vantade raadiuse kontrollimiseks.

Volli kaelal ei ole voimalik saada tdpset ja puhast pinda
siis, kui kéial ei ole oiget silindrilist kuju ja vajalikku
timardamisraadiust ondla lihvimiseks. Selleks, et kdi omaks
oige silindrilise kuju ja vajaliku {imardamisraadiuse, tuleb
teda erirakise abil teemandiga perioodiliselt rihtida. Tee-
mantide puudumisel rihitakse lihvimiskédiu teemandi asen-
dajatega.

Jahutussegu. Vintvolli kaelu tuleb lihvida {ihes ohira
jahutamisega. Jahutusvedelikuna kasutatakse emulsiooni
(125 g emulgeerivat 6li 12 1 vee kohta) voi soodavett (500 g
pesusoodat 12 1 keedetud vee kohta).

Jahutusvedeliku juga juhitakse kdia ja {66deldava volli
kokkupuute kohale. Juga peab olema rikkalik ja vordne kiia
laiusega. :

Vollikaelte poleerimine. Loplikult toGdeldakse volli kae-
lad poleerimisega. Enne kaelte poleerimist tuleb koik oli-
kanalite avad hoolikalt siivitada.
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Pérast siivitamist ei tohi servadel olla kiskusid. Kaelte
poleerimise holbustamiseks asetatakse véntvollid treipingi
voi lihvimispingi tsentrite vahele.

Volli  kaelad  poleeritakse pingil puitsurutite abil
(joon. 47), mis on seestpoolt kaetud nahaga. Kaelte polee-
rimiseks kasutatakse smirgelriiet nr. 00, mis pannakse
puitsurutisse ja maarltakse iile oliga. Poleeritud pind peab.
olema ldikiv ja sile.

h=d

Nk

/
S 11110 O N 111 J

Joon. 47. Puitsurutid vantvolli kaelte poleerimiseks.

Vintvollide remondi peamised tehnilised tingimused

Remonditud vantvollid peavad vastama jargmistele pea-
mistele tingimustele:

l. Kepsu- ja tugikaelte ellips ja koonilisus ei {ohi iile-
tada 0,02 mm.

2. Kaelte pind peab olema sile, ilma kriimustuste ja
tahnideta.

3. Uhenimelised kaelad peavad olema lihvitud tihtedesse
remontmootmetesse: traktorite KJ1-35 ja JAT-54 vantvollid
tehase tolerantside tdpsusega; vintvollid, milledele remont-
mootmeid pole maidratud, tdpsusega kuni 0,02 mm. On
lubatud tihe kepsukaela ja iihe tugikaela lihvimine mooteie,
mis erinevad teiste kaelte mooteist, kui nende kulumine iile-
tas teiste kaelte kulumise 0,5 mm v6i rohkem.

4. Traktorite KO-35, HOT-54, CXT3-HATH, CXT3 ja
«Yuusepcas» kepsukaelte teljed peavad olema vantvolli tel-
jega paralleelsed kaelte pikkusel tédpsusega 0,02 mm, trak-
toril C-80 tdpsusega 0,03 mm.

5. Ondla raadiused peavad olema 5—6 mm.
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6. Poorates prismadele asetatud volli ddrmislel tugi-
kaeltel, ei tohi iilejaanud tugikaelte viskumine iiletada
0,04 mm; hooratta diriku otsmine ja radiaalne viskumine
ja jaotushammasratta kaela viskumine ei tohi iiletada
0,06 mm.

7. Volli kaeltel olevate olikanalite avad peavad olema
siivitatud.

8. Diiseltraktorite véntvollidel peavad vianda raadiused
oiema esialgsete (tehase) moodete piires; karburaatormoo-
torite védntvollidel ei tohi iiksikute véntade raadiuste vahe
iiletada 0,5 mm.

Vintvollide taastamine elektrimetallitamisega

Moned mootorite remonditehased taastavad praakmoo-
deteni kulunud kaeltega vantvolle metallitamisega. Selleks
loigatakse metallitamisega taastamisele maidratud kaeltele
katkendkeere.

Kui kaelte ellips ja koonilisus iiletab 0,2 mm, siis enne
katkendkeerme loikamist treitakse kaelad silindrilisteks.
Kaelte onnaldele keeret ei 10igata, kuna need kujutavad
endast volli konstruktsioonis norka kohta ja 10iked, rebes-
tused ning teised mehaanilised vigastused voivad pohjis-
tada volli murdumist. Pérast katkendkeerme l6ikamist on
soovitav mustumise véltimiseks madhkida kaelad puhta
kuiva paberiga. Katkendkeeret voib 16igata igal tsentrinihu-
tajaga treipingil.

Kaelte metallitamiseks kinnitatakse véntvoll treipingi
tsentrite vahele. Metallisaator kinnitatakse pingi supordi
kiilge. Suudme kaugus volli kaela pinnast peab olema
50—80 mm piires. Traadi 1abimoot peab olema 1,5—1,8 mm.

Volli kaelte 14bimoot pédrast metallitamist peab olema
normaallédbimoodust 4—5 mm vorra suurem.

Metallitava kaela ldheduses olevate poskede tempera-
tuur ei tohi metallitamisel {iletada 70°C. Suurema tempera-
tuuri juures tuleb metallitamine katkestada ja volli jahu-
tada. Volli soojendamine iile tdhendatud temperatuuri
voib metallituskihi pinnal kutsuda esile pragude tekki-
mise.

Pérast metallitamist treitakse volli kaelad iile trei-
teraga ja seejérel lihvitakse.

Volli kaelte iiletreimisel tuleb kasutada véikesi poorle-
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miskiirusi, loikesiigavusi ja ettenihkeid. Parast iiletreimist
kaelad lihvitakse tavalisel viisil. ’

Piérast kaelte lihvimist on soovitav hoida vantvolli
3 tundi kuni 70-—100° C soojendatud ohus.

BABIITLAAGRITE REMONT

Traktorimootorite laagrites kasutatavad
antifriktsioonsulamid

Traktorimootorite laagrite valamiseks kasutatakse vahese
tinasisaldusega babiiti BH ja BT (traktorite «YuuBepcaa»,
CXT3, CXT3-HATH ja C-80 mootorid), -rohke tinasisaldu-
sega babiiti B-83 (traktori C-80 mootor) ja pliipronksi
(traktorite KJ1-35 ja JIT-54 mootorid).

Vihese tinasisaldusega babiidid BH ja BT kujutavad
endast sulamit, mis koosneb peamiselt pliist, tinast, anti-
monist ja vasest. Nende babiitide aluseks on plii. Omavahel
erinevad need viikeste korvalekaldumistega koostiselemen-
tide ja igasuguste paremustavate lisandite sisalduse poo-
lest. Paremustavate lisanditena sisaldab babiit BH niklit,
arseeni ja kadmiumi, babiit BT sisaldab telluuriumi.

Rohke tinasisaldusega babiit 5-83 kujutab endast tina,
antimoni ja vase sulamit. Selle babiidi aluseks on tina.

Pliipronks kujutab endast plii ja pronksi sulamit.

Babiidi b-83 kovadus on 30 Brinelli jargi ja see sulab
temperatuuril 240—364° C.

Babiidi BH kovadus on 29 Brinelli jargi ja see sulab
temperatuuril 245—397° C.

Babiidi BT kovadus on 26 Brinelli jirgi ja see sulab
temperatuuril 240—400° C.

Babiit B-83, vorreldes babiitidega BH ja BT, omab kor-
gemat mehaanilist vastupidavust. Seda kasutatakse see-
parast tugevasti koormatud laagrites. ;

Nagu viimased uurimused nditasid, vdheneb babiitide
mehaaniliste omaduste vahe valukihi paksuse védhenemi-
sega. Seejuures paranevad ka babiitide mehaanilised oma-
dused. Seetottu osutus voimalikuks asendada laagrites
babiit 5-83 babiidiga BT.

Pliipronks omab vorreldes babiitidega suuremat kova-
dust, eriti korgematel temperatuuridel, korgemat sulamis-
temperatuuri, suuremat sitkust ja mehaanilist vastupida-

79



vust. Seetottu voivad pliipronksist valatud laagrid tootada
suurema koormusega kui babiidist valatud laagrid.

Uhes sellega omab pliipronks ka rea puudusi, milledest
peamisteks on: 1) laagrilesse valamise raskus; 2) halb
sissetootamine volli kaeltel.

Pliipronksi halb sissetootamine kutsub esile kaeltel
laagrite soojenemise ja isegi socbumise. Sellest hoidumi-
seks on vaja laagrid ja vintvolli kaelad toodelda suure
ldpsusega ja korgekvaliteediliselt, samuti on vaja kinni
pidada kaelte ja laagrite vaheliste 16tkude piiridest.

Selleks et tagada kaelte paremat sissetootamist, kae-
takse pliipronksist laagrid 0,01 mm paksuse tinasulami-
kihiga.

Traktorimootorite laagrite defektid

Traktorimootorite laagrid, samuti nagu teisedki hoor-
duvad detailid, kuluvad ja neil tekivad defektid, millede
korvaldamiseks on vaja laagreid remontida.

Laagrite kulumise ja korratuste koige iseloomustava-
mateks tunnusteks on:

1) laagrite antifriktsioonkihi ja volli kaela kulumisest
tingitud suur 1otk kaela ja laagri vahel;

2) babiidi véljasulamine laagrist madrde puudumise
tottu. Seda voib pohjustada suur otk kaela ja laagri vahel,
filtrite liigne mustumine, olikanalite ummistumine voi oli
taseme langemine karteris;

3) halvakvaliteedilisest valust tingitud antifriktsioon-
kihi eraldumine (halb tinutamine, antifriktsioonkihi halb
sidestus laagrikehaga); '

4) materjali vésimusest tingitud antifriktsioonkihi
pragunemine ja pudenemine. See defekt tekib vahelduvate
l6okkoormuste mojust laagritele mootori tootamisel. Algab
see viikeste pragude tekkimisega sulami kihis. Praod teki-
wvad kiiremini halvakvaliteedilise valu juures, voorkehade
olemasolust kihis ja laagriliudade halvast istumisest pesa-
des, mis kutsub esile nende deformeerumise téotamise ajal;

5) suuremate kovade osakeste laagritesse sattumisest
tingitud stigavad kriimustused laagrite pinnal;

6) tdhnide tekkimine valatud pliipronkslaagrites.

Laagrite imbervalamine on vajalik ka vantvolli kaelle
tilelihvimise puhul.
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Valatud babiitlaagrite remondi tehnoloogia

. Babiitlaagrite remondi tehnoloogiline protsess koosneb
jargmistest elementidest:

1) laagrite pesemine;

2) laagritest vana babiidi viljasulatamine;

3) liudade ja kepsude tehnilise seisukorra ja remondi,
kontroll;

4) laagrite puhastamine rasvainest;

5) laagrite tinutamine;

Joon. 48. Vann iihes alusega babiidi vidljasulatamiseks laagritest.

6) babiidi valamine laagritesse;

7) laagrite tootlemine pérast valamist ja valamise
kvaliteedi kontrollimist;

8) laagrite iiletreimine ja oOlikanalite ning jahutus-
soonte valmistamine.

Laagrite pesemine. Laagreid pestakse tookoha pese-
misseadmes {iheaegselt remonditava mootori detailidega.

Babiidi viljasulatamine. Babiiti saab laagritest vilja
sulatada jootelambiga, sulababiidiga tiiglis voi spetsiaal-
elektriahjus. Babiidi viljasulatamisel jootelambi abil
(joon. 48) kasutatakse vanni ja alust, millele asetatakse
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kepsud ja liuad. Liudade hoidmiseks alusel kasutatakse
vastava kuju ja mooduga pihtisid. :
Liudadest babiidi véljasulatamiseks jootelambi abil *
ilma pihtideta voib kasutada joonisel 49 naidatud alust.
Sel juhul asetatakse liuad aluse iilalosas asetsevale restile.
Viljasulanud babiit voolab vanni 14bi resti, kuna liuait
mahatulev sulamata babiit jddb restile. Babiidi viljasula-
tamisel jootelambi abil tuleb laagrit soojendada tagakiil-

Joon. 49. Alus babiidi. valjasulatamiseks liudadest.

jelt.  Tahelepanelikul suhtumisel voimaldab see t66viis
valtida véljasulatatava babiidi viimist sulamistemperatuu-
rini, millega hoitakse dra babiidi oksiideerumine ja selle
mustumine tinutuskihis sisalduva pliiga.

Babiidi véiljasulatamisel tiiglis sukeldatakse liud voi
keps, millelt on vaja babiiti vilja sulatada, vana sula-
babiidiga tiiglisse.

Tiiglit voib soojendada jootelambi voi elekiriga. Tiigli
scojendamine elektriga on lihtsam ja tootlikum kui babiidi
sulatamine jootelambiga, kuid seejuures tiiglis babiit
oksiideerub ja mustub tinutuskihi pliiga.

Spetsiaalelektriahi babiidi véljasulatamiseks on nadida-
tud joonisel ,50.

82



Elektriahi babiidi véljasulatamiseks liudadest:

50.

Joon.

— alumine kamber,

stidamik; 3

2

lilemine kamber;
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Ahjul on kaks kambrit — {ilemine 1, milles toimub
babiidi viljasulatamine, ja alumine 3, milles asetseb kast
véljasulatatud babiidi kogumiseks. Babiidi viljasulatami-
seks asetatakse laagrid siidamiku 2 peale. Stidamikul aset-
seb elektrisoojenduselement.

Elektriahjus sulatamisel vélditakse téielikult tinutus-
kihiplii sattumist babiiti. Selleks tuleb laager ahjust vilja
votta siis, kui babiit on vilja sulanud, kuid tinutuskiht
piisib veel laagril.

Tinutuskihi ja babiidi jddnuste eemaldamiseks tuleb
laagrite pealispind {ile hooruda asbestharjaga (joon. 51).

Joon. 51. Jootejadkide eemaldamine laagrilt asbestharjaga.

Seda operatsiooni tuleb sooritada spetsiaalse vanni kohal,
selleks et tinutuskiht ja babiidi jddnused ei seguneks
véljasulatatud babiidi pohimassiga.

Babiiti on vaja laagritest vilja sulatada selliselt, et ei
seguneks mitmesugust marki babiidid. Vailjasulatatud
babiit valatakse plokki, millele maérgitakse babiidi mark.

Liudade tehnilise seisukorra kontroll ja remont

Algul vaadatakse liuad iile. Nahtavate defektide puu-
dumisel kontrollitakse liudade liitepindade paralleelsust,
valist 1dbimootu ja korgust. Liudade liitepindade paralleel-
sust kontrollitakse plaadil, vilist ldabimootu — Sablooniga
(joon. 52) ja korgust spetsiaalrakise abil, mis kujutab
endast mikromeetrilise keermega plaati (joon. 53).
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Liudade korgust kontrollitakse kahel kohal — 5—6 mm
kaugusel otstest voi ddristest (kui liuad omavad dédriseid).
Kontrollimiseks asetatakse livad raami, mis fikseerib
vahemaa liitepindade
servade vahel. Joonisel
54 on ndidatud rakis
liudade kontrollimiseks
koormusega. Rakis kuju-
tab endast pesa I, mille
mooted vastavad liua
pesa moodetele moo-
toriplokis voi  kepsus.
Kontrollitav liud 2 tugi-

: o
> 59
T ! H ]
Joon. 52. Liudade Joon. 53. Liudade korguse kontrollimise
valislabimoodu maot- mikromeetrilise kruviga rakis.

mise Sabloonid.

rnieb ithe otsaga (liitepinnaga) rakise plaadile 3. Liua teisele
otsale rakendatakse koormus hoovale 5 kinnitatud raskuse
4 kaudu.

Koormust liua liitepinnale saab muuta raskuse nihuta-
misega mooda hooba. Liua koormatud otsa viljaulatamise
suurust pesa tasapinnast moodetakse plaadile kinnitatud
indikaatoriga, mida saab kdega nihutada mooda pesa
pinda. Viljaulatamise suuruse jédrgi otsustataksegi liua
kolblikkuse tile. Liudasid tuleb kirjeldatud rakises kont-
rollida parast seda, kui nende liitepinnad on plaadil kont-
rollitud. Oigete tulemuste saamiseks on vaja, et pesa pind
ja liudade pinnad oleksid puhtad ja nende vahele ei satuks
pori, liiva ega muud.

Ilma remondita voib valada laagrisulami liudadesse,
mis vastavad jargmistele tingimustele:

1) puuduvad ndhtavad vigastused;
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2) liitepinnad liibuvad plaadile tihedalt;

3) asetuvad tihedalt vilise 1abimoodu kontrolisabloo-
nisse;,

4) omavad normaalset korgust.

Joon. 54. Rakis liudade korguse kontrollimiseks koormusega:
1 — liua pesa; 2 — liud; 8 — tugiplaat; 4 — raskus; 5 — hoob.

Nendele nouetele mittevastavuse korral tuleb liudasid
remontida. Tavaliselt seisab liudade remont liitepindadele
metallikihi pealekeevntamlses iithes jargneva mehaanilise

i tootlemisega. Terasest liu-

dade liitepindadele voib.
metalli peale sulatada
- gaasi- voi elektrikeevitu-
sega. Liitepindadele me-
talli pealesulatamiseks
autogeenkeevitusega kasu-
tatakse  pehmet  traati.
Pealesulatamine toimub
poletiga nr. 2. Liitepinda-
lele metalli pealesulatami-
seks elektrikeevitusega ka-

Joon. 55. Rakis liudade kinni- sutatakse pehmeid elekt-

tamiseks liitepindade viilimisel: roode.
1 — suruti; ?/:kirri;vfd_ kaitseliist, Liudade melalliga kae-
; tud liitepindasid voib t66-
delda viiliga. Selleks et
saavutada liudade normaalset korgust, on liitepindasid
soovitav viilida joonisel 55 niidatud rakises.
Traktori C-80 pronksist liudade liitepindadele metalli
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pealesulatamiseks voib kasutada valgevaske. Ljitepinda-
dele voib metalli peale sulatada gaasipoletiga. Liitepin-
dade véhesel kulumisel (kuni 0,05 mm) on lubatud liudu
viliskiiljelt elektroliiiitiliselt vasetada.

Terase ja babiidi paisumiskoefitsiendi erinevuse {otiu
tombuvad tédisvalatud linad jahtumisel kokku. See kutsub
esile vahemaa vidhenemise lntepmdade servade vahel ja
nende istu lodvenemise pesades.

Selleks et tagada normaalset istu pesades, on liuda- .
sid vaja enne {ilevalamist laiali vajutada, suurendades
nende ldbimootu 0,4—0,6 mm vorra. See operatsioon soo-
ritatakse pressi ja tditetiiki abil, mille ldbimoot on liua
seesmisest ldbimoodust suurem.

Traktori C-80 kepsude liudadel kuluvad olitorustiku
pukside augud. Niisuguste liudade remontimine seisab
gaasipoleti abil aukude kinnivalamises pronksiga (ihes
valatud koha liuapinnaga iihetasaseks viilimisega ja nor-
maalmootmetes uue augu valmistamises.

Oigeks paigutamiseks puuritakse augud iile, asetades
selleks liua joonisel 17 nédidatud konduktorisse.

Laagrite puhastamine rasvainest. Valamisele méiratud
laagrite pinda on vaja hoolikalt puhastada mustusest,
oksiitidist ja rasvadest ning seejdrel iile tinutada.

Mustuse ja rasvade eemaldamiseks pestakse laagrid
6-—10 minuti kestel kuumas, 109 -lises seebikivi lahuses ja
pérast seda kuumas vees. Lahus ja vesi peavad olema kuu-
mendatud temperatuurini vdhemalt 80°C. Laagrite rasv-,
ainest puhastamise kvaliteeti voib kontrollida veega. Kui
detailid on hasti puhastatud rasvainest, siis valgub vce-
tilk puhastatud pinnal laiali. Liudade puhastamiseks rasv-
ainest enne tinutamist voib kasutada viikest kahekambri-
list vanni (joonis 56). Seejuures valatakse {ihte kambrisse
seebikivilahus ja teise vesi.

Laagrite rdbustamine. Kohe padrast puhasta-
mist rasvainest on laagrite pind vaja katta rdbustajaga ja
tile tinutada. Rébustaja kaitseb kuumendamisel laagri
pinda oksiideerumise eest ja korvaldab sellelt tekkinud
oksiitidi. Rédbustajana kasutatakse tavaliselt tsinkkloriidi-
lahust. Selle lahuse saamiseks valatakse klaaspurki tehni-
list soolhapet ja visatakse sellesse viikesi tsingitiikikesi.

Rdbustajat voib valmistada ~ kuivast pulbritaolisest
kloortsingist, sulatades kaaluliselt {iks osa, kloortsinki
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Joon. 56. Kahekambriline vann liudadelt rasvaine eemaldamiseks
enne tinutamist.



3—4 osas vees. Rabustajana voib kasutada ka salmiaaki

(ammooniumkloriid). Puhtal kujul kasutatakse salmiaaki
vihe, sest selle kuumenemisel eraldub rohkesti aurusid, mis
mojuvad kahjustavalt hingamiselunditele. Salmiaaki on
parem lisada vihestes kogustes tsinkkloriidilahusesse voi
kasutada oksiiiidi niisuguste laikude eemaldamiseks, mida
ei saa korvaldada tsinkkloriidiga. Selleks riputatakse lai-
gule salmiaaki ja hoorutakse sellega iile.

Laagrite peitsimine. Peitsimist kasutatakse tugeva
oksiiiidikihi eemaldamiseks laagritelt. Laagrite peitsimisel
kasutatakse 509, -list soolhappelahust voi 15%-list vadvel-
happelahust.

Peitsitavad laagrid sukeldatakse algul 2—3 minutiks
happe lahusesse ja siis 1—2 minutiks kuuma 10%-lisse
seebikivilahusesse. Pédrast seda pestakse 'laagrid puhtaks
kuumas vees.

Peitsimist kasutatakse ainult ddrmise vajaduse puhul.
Varem babiidiga valatud laagrid suunatakse uuele valami-
sele- peitsimata.

- Laagrite tinutamine. Laagreid voib tinutada kahel vii-
sil — joodisepulgaga voi sukeldumisega sulatafud joodi-
sesse.

Joodisepulgaga tinutamisel kuumendatakse rasvainest
puhastatud laagrid vélispinna kaudu jootelambiga tempe-
ratuurini 180—220°. Jirgnevalt kantakse takust pintsliga
tinutatavale pinnale rébustajakiht ja laager kuumenda-
takse temperatuurini 240—270° C. Laagrlte kuumenemise
temperatuuri saab kontrollida joodisepulgaga. Kui hooru-
misel vastu pinda joodis sulab aeglaselt, siis ei ole laagri
temperatuur tinutamiseks veel kiillaldane.

Laagrid tinutatakse vanni kohal (joon. 57), hoorudes
tinutatavat pinda joodisepulgaga. Parast seda hoorutakse-
sulanud joodis raudlabidakesega mooda pinda laiali.

Kui joodis ei hakka hésti pinna kiilge, mis nditab halba
puhastamist, siis tuleb laagri rdbustamist korrata. Kui
parast teistkordset rdbustamist joodis iiksikutes kohtades
ikkagi ei hakka pinna kiilge, siis puhastatakse niisugused
kohad kaabitsaga, rdbustatakse ja tinutatakse iile.

Temperatuuri alalhoidmiseks kuumendatakse laagrit
tinutamisel perioodiliselt. Laagreid ei tohi tinutamisel iile
kuumendada, sest joodis oksiideerub seejuures tugevasti,
-sulab vdga kiiresti ja valgub moéoda pinda laiali liiga 6hu-
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kese kihina. Tinutamist voib lugeda Iopetatuks siis, kui
sulanud joodisekiht asub pinnal iihtlase 0,1—0,2 mm pak-
suse kihina ja kui laagri asetamisel valamisrakisesse joo-
dis ei voola laagrilt éra.

Tinutamisel sukeldamisega joodisesse kuumendatakse
laagreid pérast rasvainest puhastamist esialgu jootelam-

Joon. 57. Liudade. tinutamine jootepulgaga.

biga temperatuurini 150°—180°. Pérast seda kaetakse tinu-
tatav pind rdbustajaga. Tinutamisele mittekuuluv pind kae-

.. takse pastaga, mis koosneb iihest osast pulbritaolisest

kriidist, kolmest osast veest ja viikesest kogusest tisleri-
liimist. Pdrast pasta kuivamist sukeldatakse laager
5—7 minutiks temperatuurini 280°—320° C kuumendatud
sulatatud joodisega tédidetud tiiglisse.

Jdargnevalt voetakse laager vilja ja raputatakse tiigli
kohal. Tinutatud pinda hoorutakse taku voi asbestharjaga
ja puistatakse salmiaagiga iile. Koik joodisega katmata
kohad rédbustatakse ja laagri tinutamist korratakse. Joodist
tuleb tiiglis perioodiliselt segada ja rafineerida salmi-
aagiga voi salmiaagi ja tsinkkloriidi seguga.

Joodisena kasutatakse sulamit, mis koosneb 30% tinast
ja 709 pliist. See silam on hea joodis, kiillaldaselt voo-
lav, tdidab hdsti tinutatava pinna ebatasasused ja tungib
(difundeerub) hésti terase pinnasse. Joodise sulamistem-
peratuur on 180—230° C.
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Tinutatud laagrid peavad vastama jargmistele noue-
{ele:

1) omama iihtlast joodise kihti, paksusega 0,1—0,2 mm;

2) sulanud joodis peab laagri pooramisel voolama
mooda pinda iihtlaselt, ilma vahedeta;

3) omama iihtlast hobedase
virvusega, varjunditeta, oksiiii- IR
dita, mustade tdppide ja laikudeta IHW
pealispinda. it

Babiidi  sulatamine. Babiidi

sulatamiseks kasutatakse spetsi- / “\

Il | g

| \ |
aalseid tiigleid. Levinumaid on , ||
lahtine tiigel, millest sulatatud
babiiti voetakse kulbiga. Lahtise
tiigli puuduseks on ohuga kok-
kupuutuva sulababiidi oksiideeru-
mine.

Babiidi oksilideerumise valtimi-
seks lahtises tiiglis kasutatakse
jargmisi abinousid:

1) sulababiidi kiht kaetakse
25—30 mm paksuse puitsoe-
kihiga;

2)  sulababiidi  pinnalt - ei
eemaldata oksiitidikihti, mis kait- ;
seb babiiti edasise oksiideerimise joon. 58. Leegiga kuu-
eest. Kulbiga babiiti vottes liika- mendatay babiidi sulata-
takse oksiiiidikiht korvale; mise tiigel:

3) babiiti kuumendatakse ai- i, e
nult ettendhtud temperatuurini;

4) tookoht valmistatakse histi ette selleks, et etteval-
mistatud laagrite partiid kiiresti valada;

5) sulatatud babiiti rafineeritakse (puhastatakse) peri-
oodiliselt salmiaagiga, mis taastab tekkinud babiidi-
oksiitidid.

Remondiettevotetes kasutatakse mitmesuguse kuumen-
dusviisiga tiigleid.

Joonisel 58 on nédidatud lambiga kuumendatav spetsi-
aaltiigel. Spetsiaal-elektritiigel (joon. 59) babiidi sulata-
miseks koosneb kraaniga 7 malmtiiglist /. Kraan avatakse
kidepidemega 6. Elektrilised kuumenduselemendid 2 aset-
sevad alumises osas ja tiigli imber. Tiigel suletakse korki
5 omava kaanega 4.
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Soojuse paremaks alalhoidmiseks tdidetakse mgh ja
kere vaheline ala asbestvatiga 5.

Sulababiiti voetakse kraani 7 kaudu, millega vélditakse
babiidi oksiideerumine tiiglis.

3 4
/
/
2 5
7 6
e :

Joon. 59. Spetsiaalelektritiigel babiidi sulatamiseks.

Sulababiidi temperatuuri on valamisel koige parem
kontrollida elektrilise piliromeetriga. Kasutada voib ka
tavalise raudkestaga kaitstud klaastermomeetrit skaalaga
kuni 500° C. Mooteriistade puudumisel voib sulababiidi
temperatuuri umbkaudu kindlaks teha peeruga voi babiidi
pinnal oleva soe kaitsekihi kuumenemise jargi. Sulababiiti
8—10 sekundiks sukeldatud kuiv kuusepeerg, ristloikega
15X 2,5 mm, stestub 400° C temperatuuri juures kergesti,
temperatuuril 450—475°C aga tdielikult, kuna tempera-
tuuril 490—500° C siittib 1—2 sekundi jooksul pérast
babiiti sukeldamist. Temperatuuril 400° C siisi h6ogub nor-
galt kihi alumises osas, temperatuuril 450—475° C hoogub
tugevasti kihi alumises osas, temperatuuril 490—500° C
siisi siittib.
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Babiidi jddtmete kasutamine. Laagrite remontimisel
saadavaid valupdid, pritsmeid, rédbu, babiidilaastusid
ja viilipuru, samuti laagritest viljavalatud babiiti saab
kasutada laagrite valamiseks, lisades neid vérskele babii-
dile. Valupdid voib virskele babiidile lisada eelneva puhas-
tamiseta. Laaste, pritsmeid ja puru on eelnevalt vaja ifimber
valada ja rafineerida, vana babiiti ainult rafineerida. Rdbu
voib lisada pérast selle taastamist. Babiidilaaste ja -puru
on vaja enne valamist pressida brikettideks joonisel 60

A

k)
P

S
S
34— 1

110

i
|
|
|

835

Joon. 60. Rakis babiidi laastude Joon. 61. Babiidi rafineerimise
pressimiseks. ; seade.

kujutatud rakises. See rakis koosneb silindrist 7, templist 2
ja korgist 3. Laastud puistatakse silindrisse ja pressitakse
algul vasaraga ja siis hiidraulilise pressi abil 10—12 t
rohu all. Pressitud laastud liiiiakse silindrist vilja vasara
lookidega vastu korgi 8 saba. Enne pressimise algust on
vaja laastud ja puru puhastada raualisandeist, segades
neid magnetiga. Enne pressimist on otstarbekohane laas-
tudele ja purule lisada viike kogus salmiaaki. See vihen-
dab oksiiiidide tekkimist imbervalamisel. Brikette sulata-
takse tiiglis, milles asub rafineerimisele kuuluv sulababiit.
Briketid sukeldatakse seejuures soe kaitsekihi alla.
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Enne rafineerimist puhastatakse babiidijadtmed raua-
lisandeist. Selleks segatakse tiiglis olevat sulababiiti mag-
netiga. Piarast segamist magnet voetakse babiidist vilja
ja metallosakesed eemaldatakse. Puhastamise Iopetamise
jarel taastatakse babiidioksiiiidid. Selleks asetatakse rafi-
neerimisseadmesse (joon. 61), mis kujutab endast suleta-
vat aukudega lusikat, paberisse méhitud salmiaaki ja sega-
takse sellega sulababiiti. Salmiaagi aurud, ldbides babiidi
massiivi, taastavad selle oksiiiidid.

Rafineerimist voib lugeda lopetatuks siis, kui sulata-
tud babiidi pinnal ei ole enam oksiiiide. Pérast rafineeri-
mist valatakse babiit 1-—1,5 kg raskusteks plokkideks.

Jddtmeid on vaja rafineerida ja neid hoitakse eraldi
babiidi liigi ja markide jargi.

Babiidi rébu taastatakse jargmisel viisil. Tiiglisse puis-
tatakse salmiaaki 3—59, taastatava rdbu kaalust ja sellele
jargnevalt peenendatud rdbu. Pirast seda kuumendatakse
tiiglit temperatuurini 450—480° C. Kui salmiaak kulutati
dra, koik rdbu aga ei muutunud veel sulamiks, siis on vaja
tiiglisse lisada veel veidi salmiaaki ja tosta tiigli tempe-
ratuur kuni 500—550° C.

Sulam valatakse plokkideks, kaaluga 1—1,5 kg. Plokki-
dele margitakse babiidi mark, millest sulam valmistati.

Rébust taastatud sulam erineb keemiliselt koostiselt
tunduvalt ldhtebabiidist. Seepédrast tuleb seda lisada virs-
kele babiidile ainult viikestes kogustes, mitte iile 109
varske babiidi kaalust.

Laagrite valamine babiidiga. Tugeva liitumise tagami-
seks laagrikehaga valatakse babiit tahkestumata (vede-
lale) joodisele. Laagreid tuleb seepirast tinutada iiheaeg-
selt valamisega voi tinutamist uuendada enne valamist,
juhul kui tinutamine oli sooritatud varem. Tinutamise
uuendamine seisab laagrite soojendamises varemalt sellel
oleva tinutuskihi sulamiseni ja védrske tinutuskihi joodise-
pulgaga pealekandmises. Enne laagri asetamist seadmesse
suletakse tdisvalamisele mittekuuluvad augud tihedalt
kuiva asbestiga. ;

Remondiettevotetes kasutatakse laagrite valamiseks
kolme viisi:

1) valamine litkumatus seadmes;

2) tsentrifugaalvalu;

3) valamine survega.
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Masina-traktorijaamade rajoonidevahelistes kapitaal-
remondi tookodades on levinumaks meetodiks laagrite
valamine liikumatus seadmes ja tsentrifugaalvalu. Moni-
kord kasutatakse ka laagrite valamist survega.

Laagrite valamine liilkumatus seadmes on koige levine-
numaid viise. See seletub valamiseks kasutatavate sead-
mete konstruktsiooni lihtsusega. Koige levinenumaid om
joonisel 62 ndidatud seade.
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Joon. 62. Laagrite valamise universaalseade:
1 — alus; 2 — reguleerimismutter; 3 — tugivarras; 4 -—'si'xdarpik: 5 — laud laag:
rite asetamiseks; 6 lahtisurumise vedrud; 7 — l11g1p<)91ro|1gas: 3 e yefiru.
9 — kaepide; 10 — kaas; 11 — polt; 12 — plaat; 13 ja 17 — tikkpoldid:

14 — tikkpolt; 15 — tugi; 16 — tiibmutter.

Sulababiit valatakse lusikaga seadme kaane.kaud‘u
seadme siidamiku ja laagri vahelisse piirkonda (pilusse).

Seade omab vahetatavaid siidamikke, kaasi ja seade-
poolrongaid, mis voimaldavad seadet kasutada mitme-
sugust marki traktorite laagrite valamiseks.
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Remondiettevotetes kasutatakse ka iitht marki laagrite
valamiseks kohandatud seadmeid.

Korgete mehaaniliste omadustega babiidikihi saami-
seks valamisel on kaasaegsetel seadmetel korraldatud
stidamiku jahutamine.

Selleks valmistatakse siidamik seest oonsana. Peale

selle tehakse siidamikule kaks auku niplitega —— iiks iile-
misse ja teine alumisse ossa. Alumise nipli kaudu saabub
vesi siidamikku, kuna {ilemise kaudu juhitakse vesi sellest
vélja. Vesi suunatakse seadmesse kohe pédrast babiidi vala-
mist. Parast babiidi kovastumist vee juurdeandmine kat-
kestatakse, ootamata laagri tdielikku jahtumist.
- Selleks et seade paremini babiidiga tdituks, kuumen-
datakse eelnevalt koiki sulababiidiga kokkupuutuvaid
detaile (siidamik, piiravad toed, rongad, kaas jt.): babiidi
B-83 valamisel temperatuurini 100—120° C ja babiidi BN
ja BT valamisel temperatuurini 150—175° C. Alguses kuu-
mendatakse valamisseadmete detailid jootelambiga. Jarg-
nevalt toimub valamine selliselt, et seadme temperatuur ei
langeks mérgitust madalamale. See saavutatakse seadme
stidamikku jahutusvee juurdeandmise oOigeaegse katkesta-
mise, valatud laagri Oigeaegse vidljavotmise ja valamisele
kuuluva laagri oigeaegse kohaleasetamisega. Kui seadme
temperatuuri ei ldhe korda alal hoida valatava babiidi
soojuse arvel, siis seda kuumendatakse jootelambiga enne
iga laagri valamist.

Stidamiku temperatuuri on voimalik moota termomeet-
riga voi elektrilise piliromeetriga. Selleks tehakse siida-
mikku vastav auk. Termomeetri voi elektrilise piiromeetri
puudumisel voib seadme siidamiku temperatuuri enne
laagri kohaleasetamist kontrollida tretnik-joodisepulga abil.
Kui hoorumisel vastu siidamikku joodisepulk veidi sulab
ja hakkab siidamiku kiilge, tdhendab see, et stidamiku tem-
peratuur on monevorra tile 180° C.

Seadmesse valamisel peab babiidi temperatuur 30—
60° C vorra iiletama babiidi {ilemise sulamistipi tempe-
ratuuri (babiidil B-83 temperatuurini 380—400° C ja babii-
tidel BH ja BT temperatuurini 430—450°C).

Valamise lusikat tuleb valamisele eelnevalt jootelambil
kuumendada temperatuurini 300-—400° C. Hiljem [usikas
kuumeneb sulababiidilt eralduva soojuse arvel.

Babiidi votmisel tiiglist tuleb lusikaga litkata korvale
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soe kaitsekiht ja oksiitidide kelme. Uhtlase sulami saami-
seks tuleb babiiti seejuures tiiglis segada.

- Kasutatav lusikas peab olema sellise mahuga, mis voi-
maldab laagrit valada iihe vottega.

Selleks et vidhendada babiidi oksiideerumist ja ohu sat-
tumist babiidisse ning saada korgekvaliteedilist, urvedeta
valu, on valamisel vaja kinni pidada jargmistest tingimus-
test:

1) sulababiidiga tiigel ja valamisseade asetada korvili,
millega litheneb aeg babiidi viimiseks lusikaga tiiglist
laagrini;

2) babiiti tuleb valada tugeva pideva joana, lusikat
seejuures valukanalile voimalikult ldhemal hoides, selleks
et babiidijuga oleks liihike.

Seadmest viljavoetud laager asetatakse kasti edasi-
seks jahtumiseks.

Valatud laagreid toodeldakse pédrast téielikku jahtu-
mist. Valupead lo6igatakse dra rauasaega, kuna pealejook-
sud korvaldatakse raspli abil. Kaitsepasta korvaldatakse
laagrilt metallharja abil. Padrast tootlemist kontrollitakse
laagrite valamise kvaliteeti kehtivate tehniliste tingimuste
kohaselt.

Laagrite tsentrifugaalvalu. Tsentrifugaalvalu juures
valatakse sulababiit poorlevasse laagrisse. Tsentrifugaal- -
jou mojul jaguneb babiit seejuures iihtlase kihina valata-
vale pinnale. Peeneteralise struktuuri saamiseks jahuta-
takse laagrit kohe pérast babiidi valamist.

Tsentrifugaalsel valamisviisil on teistega vorreldes
jargmised eelised: tiheda, urvedeta valatise saamine, kus-
juures babiit hakkab héasti laagrikeha kiilge. Kuid sellel
valamisviisil on ka puudusi. Tsentrifugaalvalu oluliseks
puuduseks on babiidi kihistumine (likvatsioon). Babiidi
suurema_erikaaluga koostisosad surutakse vastu valatavat
pinda suurema jouga kui vdiksema erikaaluga koostisosad.
Selle tulemusena kogunevad laagrikehale ldhemale (vala-
tise alumistes kihtides) raskemad, valatise pinnale aga
kergemad osakesed.

Selleks et tsentrifugaalse valamisviisi juures viltida
babiidi kihistumist, on vaja kinni pidada jargmistest tingi-
mustest:

1) laagrile valatava babiidi temperatuur peab olema
tilemisest kriitilisest temperatuurist 20—30°C vorra suu-
rem;
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2) laagri ja seadme esialgne kuumendamine peab
tagama babiidi hea kiilgehakkamise laagrikehale ja see
peab olema koguselt minimaalne;

3) laagri kuumendustemperatuur ei tohi iiletada joo-
dise sulamise madalamat piiri rohkem kui 20—30° C;

4) livad valitakse selliselt, et saavutada viikseima pak-
susega babiidikiht;
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Joon. 63. Laagriliudade tsentrifugaalvalamise seadme skeem:

I — voll; 2 — liikumata ketas; 8 — liikuv ketas; 4 — hoob; 5 — surveketas;
6 — tikkpolt; 7 — vedru; 8 — kest; 9 — linad; 10 — pide.

5) seade peab poorlema vidikseima 'pooretearvuga, mis
voimaldab saavutada iihtlase babiidikihi kogu laagri-
pinnal;

6) seade peab voimaldama laagri intensiivset jahuta-
mist parast valamist.

Katsete varal on tehtud kindlaks, et nimetatud tingi-
mustest kinnipidamisel on voimalik valada iga marki trak-
torite laagreid seadme poorlemisel kiirusega 800—1000
p/min.

Joonisel 63 on ndidatud traktorimootorite laagrite
tsentrifugaalvalu seade.

Selle seadmega valatakse babiit lludadesse jargmiselt.
Tinutatud liuad asetatakse eelnevalt pidemesse.

Et pdrast valamist liudasid oleks kerge lahutada, ase-
tatakse nende liitepindade vahele chukesed papist voi alu-
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miiniumist vahelehed, millede laius iiletab liudade ja babii-
dikihi summaarse paksuse 0,35—0,5 mm vorra. Reguleeri-
misvahelehtedega liudadesse asetatakse babiidi valamisel
nende liitepindade vahele reguleerimisvahelehtede paksu-
sed vahelehed.

Jargnevalt soojendatakse liudadega pidet jootelambiga.
Pirast seda, kui joodis liudadel hakkab sulama, asetatakse
pide kiiresti seadmesse, elekirimootor liilitatakse sisse ja
babiit valatakse pika nokaga valamislusikaga laagrisse.
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Joon. 64. Kolbpumba abil laagriliudade survega
valamise seadme skeem:
I — silinder; 2 — tiigel babiidi jaoks 3 — kolb; 4 —

kruvi surve tekitamiseks kolvi peal; 5 —, vormi kinni-
: plgl\taml\e kruvi; 6 — liud; 7 — siidamik; 8 — vorm
liua jaoks; 9 — torn.

Kohe pérast babiidi valamist jahutatakse veega laagrit
koos pidemega. Pérast babiidi kovastumist katkestatakse
vee juurdeandmine, vajutatakse hoovale ja laager koos
pidemega voetakse seadmest vilja. Jiargnevalt pressitakse
liuad pidemest vilja ja eraldatakse iiksteisest rauasae abil.
Tsentrifugaalmeetodil voib valada mitte {iksnes liudasid,
vaid ka kepsusid, kasutades vastava konstrukisiooniga
seadet.
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Laagrite valamine survega. Selle viisi juures asela-
takse ettevalmistatud laager vormi ja laagri pinna ning
vormi sitidamiku vahelisse alasse surutakse sulababiit.
Bbabiit surutakse laagrisse kolbpumba v06i surugaasi
abil.

Laagrite valamisel survega on teiste meetoditega vor-
reldes jargmised eelised:

1) vdiksemad babiidi likvatsiooni voimalused kui tsent-
rifugaalvalu juures;

2) babiidi hea sidestus laagrikehaga;

3) tihe urvedeta valatis; |,

4) babiidi iihetasane ja puhas pind;

5) vidiksema varu vajadus mehaaniliseks tootlemi-
seks, mistottu jarsult vdhenevad babiidi kaod laastude
naol;

6) voimalus saada valamise teel ka laagrite olitus ja
jahutussooni.

Joonisel 64 on skemaatiliselt ndidatud seade laagrite
valamiseks survega kolbpumba abil.

Valatud laagrite kvaliteedi kontroll

Parast valamist ja vastavat mehaanilist - to6tlemist
(valupeade édraloikamine, valukraadide édraviilimine ja
puhastamine kaitsepastast) tuleb koikidel laagritel kontrol-
lida valamise kvaliteeti.

Valamise kvaliteet tehakse tavaliselt kindlaks vilise
iilevaatusega, samuti ka heli jdargi vasara kergetel 160ki-
del vastu laagrit.

Traktorile asetamiseks loetakse kolblikuks laagrid, mis
vastavad jargmistele peamistele tingimustele:

1) valatise pind on tasane, hobedase virvusega;

2) valatise pinnal puuduvad praod, urved, kobesus,
jooteliited ja rdbusisestused;

3) babiidi struktuur on peeneteraline (tehakse kindlaks
valupeade murrete jargi);

4) ei esine babiidi lahtitulekut laagrikehal;

5) kergetel 160kidel vidikese vasaraga vastu laagrit
ei tohi heli olla klirisev, vaid peab olema puhta metalse
kolaga. \
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Laagrite valamise tookoht

Laagrile valamise tookoht soltub valamistéode mahust
ja valamistoodel kasutatavatest pohilistest seadmetest.

Suure tootmisprogrammiga remondiettevotetes tegeleb
valamisega mitu inimest. Sel juhul jaotatakse laagrite
valamise tehnoloogiline protsess operatsioonideks, mis-
sugustest igaiihte tdidab eri tooline.

Joon. 65. Laagrite valamise tookoht:

1 — elektripiiromeeter sulatatud babiidi temperatuuri moo6tmiseks; 2 — elekiri-
tiigel babiidi sulatamiseks; 3 — laagrite valamise seade; 4 — vann iihes aluscga
laagritest babiidi viljasulatamiseks ja laagrite tinutamiseks; 5 — jootelamp;
6 — lukussepa-kruustangid; 7 — jahutusvee anum.

Niiteks iiks t66line puhastab laagreid rasvainest, tinu-
tab neid ja asetab laagrid valamisseadmesse, teine tooline
valmistab ette valamisseadme, valab babiiti ja votab laag-
rid seadmest vélja, kolmas tooline tootleb laagreid pérast
valamist.

Viikestes remondiettevotetes, kus remonditakse vihe
masinaid, tdidab laagrite valamise koiki operatsioone {iks
tooline.

Joonisel 65 on ndidatud babiitlaagrite valamise t66-
koht. See kujutab endast toolauda, millele on asetatud pea-
mised seadmed.
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Ohutustehnika laagrite valamisel

Laagrite valamise peamised tehnoloogilised operatsi-
oonid on seotud tunduva hulga tervisele kahjulike gaa-
side eraldumisega. Laagrite valamiseks on seepdrast vaja
eraldada hea sisse- ja viljatombe ventilatsiooniga eraldi
ruum. :

Peale selle peab valamisseadme kohal, kus esineb gaa-
side eraldumine, {iles seatama véljatombekumm.

- Toopingid ja lauad, milledel valatakse laagreid, peavad
olema iile 166dud raudplekiga.

Ruumides on vaja. kinni pidada {uleohutuse reeglitest.

Voimalike onnetusjuhtumite valtimiseks hapete ja nende
lahuste kdsitlemisel on vaja kinni pidada vastavatest ette-
vaatusabinoudest. :

Hapete vesilahused on vaja valmistada hapete aeglase
juurdelisamisega veele, mitte aga timberpoordult. Vastasel
korral voib hape laiali pritsides pohjustada polelisi. Hap-
peid ja nende lahuseid tuleb hoida happekindlates noudes
(klaas, portselan jt.). Pritsmetest hoidumiseks asetatakse
laagrid lahustatud hapetesse ja voetakse sealt vidlja etle-
vaatlikult tangidega.

Soolhappe soovitamist (keetmist) tsingiga toimeta-
takse viljatombekummi all v6i vabas ohus, visates hap-
pesse viikesi tsingitiikikesi.

Sulababiiti ja joodisesse sukeldatavad esemed (vala-
mislusikad, pihid, laagrid ji.) peavad olema kuivad ja eel-
nevalt kuumendatud. Rdbustajaga kaetud laagreid tuleb
sukeldada sulatatud joodisesse vdga ettevaatlikult.

Pihtide, valamislusikate ja teiste tooprotsessis kuume-
nevate seadmete kdepidemed peavad olema mihitud asbest-
nooriga.

Tooliste kaitsmiseks sulababiidi pritsmete eest peab
laagrite tsentrifugaalvaluseadme poorlev element omama
kaitsekesta.

Valamisosakonna todlised peavad tootama vastavas eri-
riietuses. Valamisosakonda ja selles olevaid tookohti tuleb
hoida puhtatena. Valamisosakonnas peab olema apteegike
esmaabi andmiseks valamisosakonnale iseloomulikkudel
traumajuhtudel.

Koik valamisosakonna toolised peavad tundma ohutus-
tehnika reegleid ja oskama anda esmaabi kannatadasaa-
nutele.
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Laagrite treimine

Pérast valamist kontrollitud laagrid treitakse iile vas-
tavalt vintvolli kaela mootmetele.

Laagrite ettevalmistamine treimiseks. Treimiseks tuleb
laagrid ette valmistada. Ettevalmistamisel - sooritatakse
jargmised operatsioonid: | :

1) viilitakse maha pealejooksud ja vilis-, liite- ning
lauppindadele kleepunud babiit;

2) puuritakse oliavad,

3) kontrollitakse plaadil liudade liitepindasid;

4) puhastatakse kepsude oliavad, korvaldades asbesti
ja neisse sattunud babiiti.

Pealejooksudest ja kiilgekleepunud * babiidist puhasta-
mist, samuti aukude puurimist tuleb teostada selliselt, et
valatud babiidikiht ja laagrikeha ei saaks vigastada. Vala-
misel ja tootlemisel tekkida voinud vigastuste avastamiseks
kontrollitakse liudade liitepindasid plaadil. Selleks et veen-
duda liudade normaalses istus pesades, soovitatakse pesas
taiendavalt kontrollida liudade korgust, vélispinna ja liite-
pindade paralleelsust ning viélist 1dbimootu.

Pérast laagrite ettevalmlstamlst on vaja valida regu-
leerimisvahelehed (laagritele, millede 16tku reguleeritakse
vahelehtedega). - Reguleerimisvahelehti pestakse eelnevalt
petroolis.

Vintvolli kaelte 14dbimoodu vdhenedes asetatakse laag-
ritesse laiemad vahelehed, selleks et kaelte ja vahelehtede
vahel ei tekiks tunduvat pilu. Vastasel korral jookseb kaelte
ja vahelehtede vahelise pilu kaudu oli vélja ja laagrite
olitamine halveneb.

Laagrite kokkupanek treimiseks. Kepse koos kaantega
tuleb kokku panna margiste jargi, mis asuvad kepsu alu-
mise pea freesitud pinnal ja kaanel.

Kokkukuuluvuse mittesédilimise korral tuleb kepsud koos
kaantega vilja valida. Kepse ja kaasi tuleb vilja valida
Is{elliselt, et liitepinnad ja kepsupoldi augud oleksid koha-

uti.

Raamlaagrite kaaned ei ole vastastikku vahetatavad.
Seepérast ei ole lubatud neid mootoriplokkidega dekomp-
lekteerida ega iihelt pesalt teise iimber asetada. Raamlaag-
rite kaasi on tarvis paigaldada tdpselt mirgiste jargi.

Liuad tuleb asetada pesadesse Ooigesti: (ilemised —
iilesse ja alumised — alla. Seejuures tuleb jélgida, et oli-
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avad liudades ja nende pesades oleksid kohakuti. Enne
liudade asetamist pesadesse (kus see on konstruktsioonis
ette ndhtud) on vaja sisse pressida pidetihvtid. Liuad pea-
vad raamlaagri pesasse, kepsusse ja kaanesse minema ras-
kesti (pinguga).

Valguspilu olemasolu liuna vélispinna ja pesa vahel ei
ole lubatud.

Kepsupoltide mutreid ja raamlaagrite tikkpolte on vaja
pingutada {ihtlaselt. Mutrite, poltide ja tikkpoltide pingu-
tusmomendid peavad vastama tehase instruktsioonides
antud suurustele. .

Mutrite, kepsupoltide ja raamlaagrite tikkpoltide pingu-
tamiseks on soovitav kasutada diinamomeetrilisi votmeid
(joon. 66). ;

Joon. 66. Diinamomeetriline voti.

Diinamomeetriliste votmete puudumisel voib mutreid
pingutada ka tavaliste votmetega. Selleks et mutreid mitte
liiga tugevasti pingutada, tuleb kasutada piiratud pikku-
sega kdepidemetega votmeid.

Enne laagrite kokkupanekut on vaja kepsude iilemis-
tesse peadesse pressida puksid ja need sobitada kolvisor-
mede jérgi.

Uhe mootori laagrite komplektis peab babiidikiht parast
treimist olema iihesuguse paksusega, piisides seejuures
titiptehnoloogias ettendhtud piires.

Laagrite treimine. Laagreid tuleb treida selliselt, et
jargneval paigaldamisel ei oleks neid vaja sobitada vant-
volli kaelte jargi.

LLaagreid tuleb treida selliselt, et nende labimoot vor-
duks volli kaela ldabimooduga, juurde arvatud varumoode
oli jaoks. Selleks et saavutada pédrast treimist noutavat
laagri libimootu, asetatakse treiterad puurkangi rangelt
kindlaksmdératud védljaulatusega.

Treitera viljaulatust moodetakse prismale monteeritud
tavalise mikromeetri voi indikaatoriga (joon. 67). Mikro-
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Joon. 67. Prismaga indikaator treitera asetamiseks puurkangisse:
! prisma; 2 — otsik; 8 — kruvi; 4 — puks; 5 — indikaatori pea.

meetri kasutamisel moodetakse treitera viljaulatust loike
x—x jargi (joon. 68), mis ldbib treitera tippu.

Treitera viljaulatuse mootmiseks voib mikromeetriseade
suurust arvutada jdrgmise valemi jérgi:

5 o Dw 4 Do + &

2 ’
kus D — volli kaela 1abimoot, mm, millele on vaja treida
laager;
Ds — puurkangi 14bimoot, mm;
0 — olilotku suurus, mm.

Niide. Kaela 1ibimdot on 89,94 mm; puurkangi libi-
moot on 49,96 mm; olilotku suurus on 0,08 mm.
Mikromeetriseade suurus on:

. S ’i?:?“:hf‘%gv‘Lt‘,);"ﬁ — 69,99 mm.

Et saavutada treimisel hea kvaliteediga babiidipindé, on
treitera teritamisel vaja rangelt silmas pidada IGikeosa
nurki. Loikeserv peab olema hésti teritatud ja lihvitud.
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Joon. 68. Treitera puurkangidesse asetuse
skeem.

Joon. 69. Treipink YPB-BII:

4 — kepsude iilemiste peade kinnituse kronstein; 2 — liikumatu tugi; 3 — liikuv

tugi; 4 — prismade nihutamise késiratas; 5 — nihutatavad prismad kepsude {ile-

miste peade paigutamiseks; 6 — kidigukasti kdsiratas; 7 — automaatetteande

kisiratas; 8 — kisietteande kiasiratas; 9 — spindli sammas; /0 — kepsude alumiste

peade kinnitamise kruvi; 7/ — {agumine kdrnpukk; 72 — tugi kepsu alumiste peade

paigutamiseks; 13 — toe kinnituse kisiratas; /4 — toe nihutamise kasiratas;
15 — aken; 16 — kapiuks; 17 — kapp; 18 — alus.



Kédesoleval ajal kasutavad remondiettevotted laag-
rite treimiseks spetsiaalset treipinki YPB-BIT (joon. 69).
Pirast treimist sellisel pingil ei noua laagrid sobitamist
volli kaeltele.

. Liudadel iihtlase babiidikihi saamiseks peab kepsude
asetusbaas alumisel peal olema tdpselt fikseeritud. Tava-
liselt viilitakse selleks kepsu alumisele peale tugipind. Selle
pinna asetuse médramiseks kasutatakse eri [1-kujulisi $ab-
loone (joon. 70). Sabloon paigaldatakse kepsu pea auku-

Joon. 70. IT-kujuline $abloon kepsu alumise
pea asetusbaasi viilimiseks.

desse asetatud kepsupoltidele selliselt, et sablooni holmad
oleksid suunatud iilemise pea poole. Seejdrel asetatakse
poltidele kepsu kaas ja tommatakse mutritega kinni. Jérg-
nevalt kinnitatakse keps kruustangide vahele ja viilitakse
kepsupea molemapoolseid liitepindasid, kuni viilitud pin-
nad asuvad iihel tasapinnal $ablooni holmade dértega.

Kepsu alumise pea treimiseks pingil YPB-BII aseta-
takse keps jargmiselt (joon. 71). Liikuva ja liikumata
tugede 6 ja 7 vahele asetatud kaliibri abil seatakse algul
poorderattaga 4 prismad 5 asendisse, mis vastab treitava
kepsu pikkusele. Jargnevalt asetatakse puksisse sobitatud
kolvisormega keps prismadele ja surutakse norgalt nende
ligi. Siis asetatakse keps alumise peaga toele ja kinnita-
takse pigistuskruviga 3. Jargnevalt kruvi I pooramisega
kinnitatakse keps toega 2. Parast seda kinnitatakse iilemine
pea loplikult. Kepsu pead on vaja kinni pigistada ettevaat-
likult, et kepsu mitte deformeerida ja sellega viltu kiskuda
peade telgesid pdrast treimist.

Puksiga kepsu treimisel remontmdodus kolvisormele
vastavaks ei vasta seadeSablooni jirgi madratud kepsu
pikkus normaalsele suurusele. Selleks et saada normaalse
pikkusega kepsu, on vaja prisma asetust parandada péorde-
ratta 4 abil.
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Prisma asetuse paranduse suurus arvutatakse valemi
jargi: '
A =07 (D,—D,),
kus D, — normaalsorme ldbimoot, mm;
D, — remontsorme ldbimoot, mm.
Dy> D,juures omab A miinusmarki. Sel juhul on vaja
kepsu nihutada spindli suunas A absoluut véartuse vorra..

Kui A omab plussmirki, siis on kepsu vaja nihutada
prisma suunas.

Joon. 71. Kepsu asetus kepsulaagri iiletreimiseks pingil YPb-BII..

Pinki kéitatakse elektrimootorilt kiilrihma abil. Elektri-
mootori ja ajami vollile on asetatud kaheastmelised rihma-
rattad, millega tagatakse spindlile kaks poorlemiskiirust —
600 ja 1000 p/min.

Spindli automaatettenihe on 0,04 mm/p.

Pingile antakse kaasa kaks loikepead, ldbimooduga 25
ja 50 mm, mis kinnitatakse pingi spindlisse koonusotsiku-
tega. 25 mm-se labimooduga loikepea on médratud laagrite
treimiseks, mille augu 1d4bimoot ei iileta 55 mm, kuna
50 mm-se 1dbimooduga loikepea on maddratud laagrite trei-
miseks, mille augu 1abimoot ei iileta 100 mm.

Treiterade seadmiseks treimise ldbimoodule antakse:
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pingile kaasa kaks prismadega spetsiaalmikromeetrit
(joon. 72).

N
\»—-‘
i

Joon. 72. Spetsiaalmikromeeter treiterade asetamiseks
treipingi YPB-BII loikepeadesse.

Joonistel 73 ja 74 on toodud pingi YPB-BII loikepeade
trei- ja ondlaterad.

Joon. 73. Pingi YPB-BII treitera.

Laagrite aukude treimist soovitatakse pingil YPB-BI1
sooritada kahe siirdega ja automaatettenihkega.
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-Spetsiaalkonduktorites pingil VYPB-BIT on voimalik
(joon. 75) treida ka raamlaagrite liudasid.

3 66 !

]

8009

Joon. 74. Ondla treitera pingile YPB-BII.

Masina-traktorijaamade remondit6okodades on levinud
universaalse treimisseadme YPB (joon. 76) kasutamine,

Joon. 75. Konduktor raamlaagrite liudade kinnitamiseks nende
iiletreimisel pingil YPB-BII.

millega voib treida traktorimootorite kepse ja raamlaagrite
liudasid, loigata ondlaid ja valmistada olisooni.

110



‘Raamlaagrite liudade treimiseks on seade varustatud
samasuguste spetsiaalkonduktoritega kui pink ¥YPB-BII.
Seadmele antakse kaasa komplekt treimise, ondla ja soonte
loiketerasid.

Raamlaagrite liudade treimine konduktorites, eraldatult
mootoriplokist, omab olulisi puudusi. Mootoriploki pesade
deformatsiooni korral on raskendatud véntvolli paigalda-

Joon. 76. Universaalne seade YPB traktorimootorite laagrite
iiletreimiseks:

I — vanker prismadega; 2 — alus; 3 — kepsu alumise pea reguleeritav alus;
4 ja 8 — kronsteinid; 5 — kisietteande multer; 6 — puurkang; 7 — kepsu alumise
pea  kinnitamise kruvi; 9 — automaatetteande mehhanism; 10 — kepsu iilemise

pea kinnitamise kruvi.

mine raamlaagritesse ilma konduktoris treitud liudade sobi-
tamiseta volli kaeltele. Peale selle ei ole treimisel konduk-
toris voimalik vajalikes piires kinni pidada raamlaagrite
samatelgsusest.

Nende puuduste korvaldamiseks kasutatakse rakiseid
l1oikepuurkangiga, milledega saab treida iiheaegselt koiki
raamlaagreid mootoriplokis. Uks selliseid rakiseid on nai-
datud joonisel 77. ‘

Rakise oigeks paigaldamiseks mootori plokile kasuta-
takse kaht seadepoolrongast, mis asetatakse ddrmiste raam-
laagrite pesadesse. Neile poolrongastele asetatakse puur-
kang iihes kronsteiniga. Kronsteinid kinnitatakse plokile
poltide abil. Igal kronsteinil on neli reguleerimispolti, mis
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voimaldavad rakist oigesti paigaldada mootoriplokile.
Parast rakise kinnitamist mootoriplokile eemaldatakse sea-
depoolrongad, pesadesse asetatakse liuad ja need, kinnita- .
takse kaantega.

Samatelgsuse ja oOigete aukude saamise tagamiseks on
soovitav raamlaagreid {ile treida selle rakise abil kahe
siirdega.

Joon. 77. Rakis raamlaagrite iiheaegseks treimiseks:

4 — poldid kronsteinide korguse seadmiseks; 2 — tagumine kronstein; 3 — puur-

‘kang; 4 — kronsteinide plokile kinnitamise poldid; 5 — eesmine kronstein; 6 —

sammas puurkangi ajammehhanismiga; 7 — puurkangi kisitsi nihutamise kasi-

ratas; 8 — elektriajami kiivitamise ja seisatamise nupud, mis asuvad samba
alumises osas.

Piérast esimest siiret tuua puurkang tagasi ldhteasen-
disse ja terad seatakse puhtalttootlemise siirdele. Puhtalt
{66tlemise varu ei voi olla suurem kui 0,25 mm.

Aukude 1dbimdotu ja treimise tdpsust kontrollitakse
indikaator-sisemootjaga pérast puurkangi eemaldamist
(joon. 78).
+~ Kui on olemas konduktorid liudade treimiseks ja raki-
sed koikide liudade iiheaegseks treimiseks mootoriplokis, siis
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on otstarbekas jaotada raamlaagrite liudade treimist pin-
kidel YPB-BII voi seadmel YPII jargmiselt: liudade jédme-
treimist (esimene siire), ondla tootlemist, jahutus- ja oli-
soonte valmistamist teostatakse pingil YPB-BII voi seadmel
VPII, liudade puhastreimist teostatakse mootoriplokis iihe-
aegselt spetsiaalrakise abil.

OQ\ ;

Joon. 78. Raamlaagri augu ldbimoodu kontrollimine
indikaator-sisemootjaga.

Niisuguse jaotuse juures jddb dra terade paigaldamine
rakise puurkangisse (esimeseks siirdeks) ja vajadus
votta maha liuad jahutus- ja olisoonte t6otlemiseks laag-
risse.

8 Traktorite remont . 13



Jahutus- ja olisoonte valmistamine

Traktorimootorite laagritesse saab téodelda jahutus- ja
olisooni treipingil YPB-BII, seadmel YPIT ja erirakisiel.

Remondiettevotetes kasutatakse selleks mitmesuguse
konstruktsiooniga rakiseid.

i, 4\
r‘

Joon. 79. Rakis jahutussoonte valmista-

miseks laagritesse:

1 — kéaepide liudadega pesa nihutamiseks; 2 —

liud; 3 — iileminekuliud; 4 — kere; 5§ — vdlliku

kronstein; 6 — freesi vollik; 7 — plaadid liudade

kinnitamiseks; 8 — plaatide kinnitamise kruvid;
9 — jahutussoonte frees; 10 — vint.

Joonisel 79 on néidatud rakis jahutussoonte valmista-
miseks mitmesugustes mootmetes laagri liudadele. Selleks
kasutatakse rakise pesadesse asetatavaid {ileminekuliuda-
sid ning mitmesuguse kujuga ja mootmetega freese.

Pliipronks-laagriliudade remont

Pliipronks-laagriliudadesse voib valada babiiti. Plii-
pronks-laagriliudadesse babiidi valamise tehnoloogia erineb
monevorra babiitlaagrite valamise tehnoloogiast.

Pliipronks-laagriliudade remontimisel  kontrollitakse
algul liitepindade korgust, nende vilis ldbimootu ja liite-
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pindade kvaliteeti. Jargnevalt kontrollitakse pliipronkskihi
kvaliteeti.

 Babiidi valamiseks kolblike liudade laagripindadel ei
tohi olla pragusid, pudenemisi ja siigavaid korrosiooni-
laike.

Pliipronksi pinna ettevalmistamisel babiidi pealevalami-
seks eemaldatakse korrosioonilaigud ja pealmine oksiiiidi-
kiht. Laagripinna ettevalmistamist voib sooritada kaabit-
saga. Pinda voib ka iile treida treipingil.

Pinna ettevalmistamisel mahavoetav pliipronksi kiht
peab olema minimaalne. Treimisel soovitatakse seepdrast
paigutada liuad rongasse ja juba koos rongaga asetada
pingile. See voimaldab tédpsemalt tsentreerida treitavat
liuda ja maha votta minimaalne kiht pronksi.

Pirast seda liuad puhastatakse rasvainest ja tinuta-
takse.  Pliipronks-laagriliuad puhastatakse rasvainest
samuti kui tavalised liuad.

Pliipronksi pinna tinutamist on soovitav teostada liu-
dade sukeldamisega sulatatud joodisesse, kuumendades
neid eelnevalt sulababiidiga tiiglis.

Tinutamisele mittekuuluvad pinnad kaetakse enne tinu-
tamist kriidi-kaitsekihiga, mis kuivatatakse jootelambi lee-
giga.

Babiiditiiglis kuumenenud liud voetakse kiiresti viélja,
kaetakse rdbustajaga ja sukeldatakse 3—5 minutiks joodi-
setiiglisse.

3—5 minuti moodumisel voetakse liud joodisest vilja
ja kontrollitakse pinna tinutamise kvaliteeti. Kui tinuta-
mise kvaliteet on rahuldav, siis liuad valatakse iile babii-
diga.

Liudadesse voib valada babiiti iikskoik missugusel raki-
sel.

Babiitvalatisega pliipronksliuad treitakse iile tavalisel
viisil.

Babiidikihi paksus liudadel ei tohi iiletada 0,3 mm.

Pliipronksi pinda voib valamiseks ette valmistada rih-
veldamisega, tekitades sellele kidrgja pinna.

Joonisel 80 on ndidatud rakis kédrgja pinna tekitamiseks
survega. Rakis koosneb rongast 1, kidrgja vélispinnaga seg-
mentidest 2 ja templist 3. Kaks liuda 4, milledele on vaja
tekitada kérgjas pind, pannakse rongasse ja neisse aseta-
takse rakise segmendid ning tempel.

Liikates templi 1dabi segmentide poolt moodustatud ava,
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viimased nihkuvad laiali ja tekitavad oma rihvlitega liu-
dade pliikihile kidrgja pinna.

Rihveldatud pindadega liudade puhastamist rasvainest,
tinutamist, valamist ja treimist sooritatakse samuti nagu
sileda pinnaga liudadel.

Kargja pinnaga liudasid on vaja iile treida selliselt, et
babiidikiht pliipronksi valjaulatuvate rlhvllte kohal ei ile-
taks 0,1 mm.

Joon. 80. Rakis kirgja pinna tekitamiseks pliipronksiga valatud
liudadele.

Rihveldatud pinnaga liudade valamisel suureneb babiidi
liitepind pronksiga ja kujuneb vorgukujuline antifriktsioon-
kiht, milles véljaulatuvad pronksi piirkonnad ei lase babiidi-
kihil kokku vajuda.

Pliipronksiga liudasid voib kasutada korduvalt ilma
babiidiga iilevalamiseta, kui pérast treimist pronksikihi
paksus ei ole védiksem kui 0,3 mm.

Niisugustele liudadele valitakse véntvollid, millede
kaelu voib metalli minimaalse mahavotmisega lihvida trei-
tud liudade 1dbimoodule vastavaks.

Remonditud laagrite tehnilised tingimused

Remonditud laagrid peavad vastama jargmistele pea-
mistele nouetele:
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1) babiidikihi pind peab olema puhas, urveteta ega
tohi omada kdega kombitavaid treitera jélgesid;
- 2) augu ovaalsus ja koonilisus ei tohi olla iile 0,02 mm;

3) babiidikihi paksus ei tohi iiletada tiiiiptehnoloogias
toodud suurusi;

4) kepsude {ilemiste ja alumiste peade aukude telgede
ebaparalleelsus ei tohi olla 100 mm pikkusel iile 0,05 mm;

5) kepsude pikkus peab olema normaalsetes piirides;

6) babiidikihi paksuse erinevus ei tohi iiletada 0,1 mm
— kihi tildise paksuse juures kuni 1 mm, ja 0,2 mm — kihi
itlldise paksuse juures iile 1 mm;

7) mootoriplokis puurkangiga iiheaegselt puuritud
raamlaagrite ebasamatelgsus ei tohi iiletada 0,02 mm;

8) seaderaamlaagrite pikkuse médramisel peab olema
arvesse voetud vantvolli aksiaallotk;

9) jahutus- ja oOlisooned peavad olema valmistatud
vajalikes mootmetes ja kujus. Jahutus- ja olisoonte valmis-
tamisel jadnud kisud peavad olema kaabitsaga eemaldatud.

KOLVIGRUPI DETAILIDE REMONT JA KOKKUPANEK
Kolbide remont

Mootori téotamisel kuluvad kolvironga sooned, kolvi-
sormede augud ja kolvi kiilgpinnad. Monikord tekivad
kolvi pohjale praod.

Pragudega kolb praagitakse vilja.

kolvirongaste soonte treimisel.

Kolvi kiilgpindade kulumine on tiihine. Seepirast kasu-
tatakse sellise kulumisega kolbe edasiseks téotamiseks ilma
remondita.

Kolvirongaste kulunud sooned treitakse treipingil
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remontmoodus kolvirongale vastavaks. Soonte treimisel
kinnitatakse kolb padruni nukkide vahele v6i hoidjasse ja
toetatakse tsentriga (joon. 81). Juhul kui pohjal puudub
tsentriava, siis kinnitatakse kolb erirakise abil (joon. 82).

Joon. 82. Kolvi kinnitamine treipingile kolvi-
sorme kaudu kolvirongaste soonte treimisel.

\

Kolvisorme augu hooritsemine tellitava hooritsaga kolvi

Joon. 83.
asumisel spetsiaalkruustangide vahel.
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See rakis koosneb kolvi seesmise juhtosa jiargi valmistatud
seaderongast /. Rongas pigistatakse padruni nukkide
vahele ja tsentreeritakse indikaatori abil tdpsusega 0,02—
0,03 mm. Kolb asetatakse rongale ja surutakse alumise
osaga sorme 3 ja mutriga poldi 2 abil tihedalt vastu pad-
runi pinda. Kulumisel hooritsetakse kolvisorme auk remont-
mootu spetsiaalse tellitava hooritsaga.

Aukude  hooritsemisel
kinnitatakse kolb alumise
osaga kinnitustangide va-
hele (joon. 83).

Pérast augu sormele
vastavaks hooritsemist
kontrollitakse spetsiaalra-
kisel kolvi augu telgjoone
ristseisu  kolvi kiilgpinna
suhtes (joon. 84).

Kolvisorme viltuseis
kolvi kiilgpinna suhtes ei
tohi olla iile 0,05 mm.

Kontrollimist  teosta-
takse jargmiselt.

Kolb asetatakse rakise ¥ :
sormele I ja nihutatakse Joon. 84. Kolvisorme augu telje
tihedalt ashis” ‘fige - 2 ristseisu kontrollimine kolvi kiilg-
e Nas g pinna moodustaja suhtes.
Seejuures puutub kolb alu-
mise. osaga vastu indi-
kaatori tihvti 8. Pdrast seda, markides iiles indikaa-
tori ndidud, voetakse kolb sormelt ja asetatakse sellele
leise kiiljega. Kui indikaatori molemate néitude vahe ei
iileta 0,05 mm, on sorme auk hooritsetud Gigesti. Indikaa-
tori nditude suurema vahe esinemisel praagitakse kolb
vilja.

Kolvi kiilgpinna ovaalsuse ja koonilisuse kontrollimi-
seks voib kasutada mikromeetrit voi indikaatorit spetsiaal-
seadmel (joon. 85). Ovaalsuse kontrollimiseks asetatakse
kolb rakise prismale ja pooratakse sellel. Kuna indikaatori
ctsik on asetatud kolvi kiilgpinnale, siis indikaatori osuti
vonkumine nditabki selle pinna ovaalsust.

Nihutades kolbi péoéramata mooda prismat, saab méa-
rata kolvi koonilisuse. Samal seadmel saab maiirata ka
soonte ja soontevaheliste voondite viskumise suurused, kui
kolb on silindrilise kujuga.
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" Kolvi kiilgpinna koonilisus ei tohi olla iile 0,015 mm
{a ovaalsus iile 0,02 mm (kolbidel, millede ovaalsust pole
onstruktsioonis ette ndhtud).

Joon. 85. Rakis kolbide ovaalsuse ja koonilisuse
kontrollimiseks.

Kolvisormede remont

Kolvisormedel kulub hoordumise tagajarjel véline pind
kepsu iilemise pea puksis ja kolvi silmades.

Kulunud kolvisormi voib taastada esialgsetesse moo-
teisse kroomimisega voi vdhendatud remontmootesse lihvi-
misega.

Kolvisormede lihvimist vdhendatud remontmdootesse voi
nende lihvimist pdrast kroomimist on otstarbekas teostada
tsentriteta erilihvpingil.

Uksikutel juhtudel voib sormi lihvida treipingil suport-
lihvimisseadme abil. Joonisel 86 on ndidatud pide sormede
lihvimiseks treipingi voi lihvimispingi tsentrites. See koos-
neb pidemest endast 2, seadepuksist 1, seibist 4 ja mut-
rist 5. Lihvimisele kuuluv sorm 8 asetatakse pidemele,
isentreeritakse puksiga I ja surutakse kokku mutriga 4.
Lihvimisel nihutatakse seadepuks vasakule.
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Parast lihvimist peavad sormed omama ettendhtud
mooteid tolerantside piires, siledat pinda ja oiget kuju.

1 2 1 3 4

gzzo=s 8
----- )

Joon. 86. Pide kolvisormede lihvimiseks tsentrites.

Sormede ovaalsus ja koonilisus on lubatud & kuni
0,005 mm.

Kolvirongaste remont

Kolvirongaid ei remondita. Pérast teatud mootmeteni
kulumist need praagitakse ja asendatakse uutega.

Kolblikkuse maiidramiseks kontrollitakse vahekulunud
ja uute kolvirongaste vetruvust.

Rongaste vetruvuse kontrollimiseks kasutatakse spetsi-
aalseadmeid (joon. 87).

Joon. 87. Seade kolvirongaste vetruvuse kontrollimiseks.

Vetruvuse kontrollimisel panmakse rongas seadme aluse
véljaloikesse selliselt, et lukuvahe asetseks kiiljel. Jargne-
valt asetatakse raskus hooval sellisesse asendisse, et luku-
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vahe rongal omaks tehnilistes tingimustes ettenihtud nor-"
maalsuuruse. Kui seejuures seadme poolt ndidatav koor-
mus vastab tehnilistes tingimustes ettendhtud koormusele,
siis on rongas vetruvuselt kolblik.

/ Kepsude remont

Kepsudel esinevad jargmised defektid:

1) poldipea- ja mutrialuste pindade kulumine;

2) alumise pea liitepindade kulumine ja rikked;

3) olikopakese vigastused traktorite «YuuBepcasa» ja
CXT3 mootorite kepsudel;

4)- alumise pea liudadealuste pindade kulumine;

5) iilemise pea puksialuste pindade kulumine;

6) keerme kulumine ja vigastus traktori KJI-35 moo-
tori kepsude aukudes;

7) kepsusddre deformeerumine.

Poldipea- ja mutrialuste tugipindade kulumine, alumise
pea liitepindade kulumine ja olikopakese vigastused kor-
valdatakse tavaliselt metalli pealesulatamisega elektrikaare
abil {ihes jargneva mehaanilise tootlemisega. Kepsude alu-
mise pea liitepindadele sulatatakse metall peale elektroo-
didega 3 34, poldipea- ja mutrialustele pindadele — elek-
troodidega 2 42.

Kepsu ja kaane liitepindadele sulatatakse metalli vahe-
aegadega, mis on tarvilik jahutamiseks, sest metalli pide-
val pealesulatamisel detailid kuumenevad liialt ja defor-
meeruvad. Selleks et metalli pealesulatamisel liitepinda-
dele kepsupoltide augud ei saaks keevitatud kinni liiga’
siigavale, asetatakse neisse valgevask- voi vaskkorgid.
Pirast metalli pealesulatamist voetakse korgid vilja.

Pérast metalli pealesulatamist voib kepsupoldi peaalu-
seid pindu toodelda freespingil spetsiaalrakise abil
(joon. 88).

Kepsu alumise pea liitepindasid voib téodelda kahe
vottega: algul frees- voi hoovelpingil ja siis lihvpingil vas-
tavate rakiste kasutamisega.

Augud puuritakse olemasolevate aukude jargi véljast-
poolt, selleks et Oigesti puuri suunata.

Kaantes olevaid aukespuuritakse tavalise korra koha-
selt. Aukude puurimiseks kepsudesse on vaja kasutada eri-
pidemeid (joon. 89).
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Puur peab pideme koonusest 60—70 mm vorra vilja
ulatuma, selleks et puurile anda kiillaldast piisivust ja kor-
valdada vérisemine.

Ulemise pea puksiauk muudab kulumise tagajérjel oma
- kuju. Seejuures kepsupea augu keskmises osas tekib puk-

SatE Igotiemise _koht
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Joon. 88. Rakis traktori CXT3 kepsu kinnitamiseks
kepsupoldi peade pealekeevitatud istupindade
freesimisel.

sil olevast olisoonest voond. Adrte poole auk suureneb. Sel-

lise kulumise juures ei oma auku pressitud uus puks vaja-
likku istu.
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Joon. 89. Puuri hoidja kepsude tdiskeevitatud aukude puurimiseks.

Kepsupea iilemine kulunud auk remonditakse remont-
mootega puksile vastavaks treimise teel.

Algul treitakse auk iile treiteraga ja siis hooritsetakse
hooritsaga. Treides suure kiirusega ja viikese ettenihkega,
jaab dra hooritsemise vajadus.

Paljudes remondiettevotetes treitakse kepsude iilemised
pead treipingil YPB-BIT ilma jdrgneva hoorilsemiseta.
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Kepsu treimisel pingil voetakse baasiks auk alumises peas,
mis paigaldatakse rakise prismadesse kinnitatud spetsiaal-
konstruktsiooniga sorme jéargi (joon. 90). Treimisel kinni-
tatakse kepsu alumine pea sorme I jimendatud otsale, iile-
mine pea toetatakse korguses reguleeritava tungraua 2
peale, kuna kepsudar surutakse ligi spetsiaalkronsteiniga 3.

Joon. 90. Kepsu paigaldamine pingile YPB-BII iilemise pea
iiletreimiseks.

Viimase remontmoodus puksi augu kulumisel on trak-
torite CXT3-HATH ja CXT3 kepsude iilemistesse peadesse
lubatud asetada teraspuksid. Sel juhul treitakse auk iile
ja puks valmistatakse selliselt, et see vailislabimoodult
ldheks auku pinguga 0,08—0,12 mm, seesmiselt 1dbimoo-
dult omaks aga tootlemisvaru, mis voimaldaks sellesse ase-
tada normaalmaootes puksi. Ulemise pea auk tuleb iile treida
selliselt, et sdiliks kepsu normaalne pikkus.

Kepsu kulunud pinnaga alumine pea treitakse vastavaks
remontmootes liuale.

Kepsu alumine pea ja kaas on suhteliselt chukesed, see-
parast on kepsulaagri liudadele kehtestatud {iks remont-
moot.

Paljud remondiettevotted remondivad kepsu alumist
pead treimise asemel kaabitsemisega. Seejuures kontrol-
litakse augu silindrilisust $ablooniga, mis kujutab endast
kepsu alumise pea augu normaalsele ldbimoodule vastavat
sorme.
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Traktorite CXT3-HATH ja «Yuusepcasn» kepsud ei oma
alumises peas liudasid. See viib selleni, et vantvolli kepsu-
kaela kulumisel ja lihvimisel babiidikiht kepsulaagrites
suureneb, mis halvendab nende tootamist. Selle valtimi-
seks asetavad paljud remondiettevotted tdhendatud trak-
torite kepsude alumistesse peadesse liuad. Uksikutel juhtu-
del keevitatakse liuad alumiste peade kiilge. Enne kiilge-
keevitamist treitakse pea histi iile ja sellesse asetatakse
tihedalt liuad. Tiheda istu tagamiseks valmistatakse kiilge-
keevitatud livad puksikujulistena, mille véline 1dbimdot -on
-augu ldabimoodust 0,05—0,08 mm vorra suurem, seesmine
1abimoot aga augu normaalsest 1dbimoodust 1,6—2 mm

v‘\j |

Joon. 91. Traktori JIT-54 kepsu alumise pea remont iilefreimisega,
sailitades augu normaalset 1abimootu.

vorra viiksem, selleks et tootlemiseks jadks vajalik varu.
Pirast puksi asetamist alumisse peasse ja kepsupoltide pin-
gutamist keevitatakse puks elektrikeevituse teel pea kiilge,
ringi iimber pea. Jirgnevalt treitakse puksi auk ettendhtud
mootesse, faasid treitakse alumise pea konstruktsioonis
ettendhtud kujule ja moodetele vastavaks, puks loigatakse
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metallisaega 14bi ja 16ikepinnad viilitakse pea ja kaane liite-
pinnaga iihetasaseks. ;

Moned remondiettevotted remondivad traktori JIT-54
diiselmootori kulunud liuaaluste pindadega kepsusid pesa
iiletreimisega suuruse a vorra (joon. 91), mis on kiillal-
dane kulumise valjavii-
miseks, sdilitades see-
juures normaalse labi-
moodu. Eelnevalt lihvi-
takse kepsu ja kaane
liitepindu  suuruse = a
vorra.

Pirast sellist remon-
timist vdheneb vahemaa
iilemise ja alumise pea
tsentrite (kepsu pikkus)
vahel. Kepsu normaal-
ne pikkus neil juhtudel
tagatakse kepsu iilemise
pea puksi augu treimi-
sel. Puksi seinad’ on
sel juhul erineva pak-
susega. Puksi eriseinali-
sus vordub augu tsentri
nihkumise  kahekordse
suurusega. Kirjeldatud
viisil saab remontida
ka kepsusid, milledel
on {ile viilitud pea ja
kaane liitepinnad.

Traktorite KII-35
kepsusid, millede alu-
mistel peadel on keere
16dvenenud voi murdu-
nud, saab remontida
Joon. 92. Seade kepsupeade telgede vigastatud keermega

paralleelsuse kontrollimiseks. augu {ilepuurimise ja

remontmootele vastava

keerme loikamise teel.
Seejuures tuleb remontmootesse puurida ka kepsu kaane
augud.

Kepsude iilemiste ja alumiste peade iiletreimisel tuleb
nende telgjoonte paralleelsus siilitada lubatud piires.
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Kepsupeade telgede paralleelsuse kontrollimiseks kasu-
tatakse seadet (joon. 92), mis kujutab endast plaati, millel
asetseb erikonstruktsiooniga hoidja. Kontrollitav keps ase-
tatakse alumise peaga hoidjale ja kinnitatakse sellele.
Ulemise pea auku pannakse spetsiaalsorm. Telgede paral-
leelsust kontrollitakse konduktoriga. Kontuktor asetatakse

Joon. 93. Rakis paindunud kepsude ogvendamiseks.

tilemise pea sormele, nihutatakse vastu plaati ja moode-
takse kaliibriga lotku tihvti ning plaadi vahel. Kui plaadi
ja iikskoik missuguse tihvti vahele ei ldhe 0,05 mm pak--
sune kaliiber, siis on peade telgede paraileelsus rahuldav.

Kepsudel, millel iilemine ja alumine pea pole remondi-
tud, voib peade telgjoonte ebaparalleelsus olla kuni 0,2 mm.
Tédhendatud ebaparalleelsus korvaldatakse iilemise pea
puksi treimisel.

Suurema ebaparalleelsuse puhul tuleb kepsud ogven-
dada. Kepsude ogvendamiseks kasutatakse spetsiaalraki-
seid (joon. 93 ja 94).

Peale kepsu painde ja vdande kontrollimise tuleb kont-
rollida ka kepsu iilemise ja alumise peade asetuse siim-
meetrilisust. Selleks asetatakse keps seadme hoidjale selli-
selt, et alumine pea ldheks tihedalt plaadi ligi (joon. 95).
Seejuures moodetakse vahemaa a plaadi ja iilemise pea
otsa vahel. Jirgnevalt voetakse keps maha, pooratakse 180°
vorra, asetatakse uuesti seadmele ja moodetakse vahemaa
plaadist kuni iilemise pea otsani. Kui mootmiste vahe ei
iileta 0,5 mm, on peade asetuse siimmeetrilisus rahuldav.
Suurema ebasiimmeetrilisuse juhul Ogvendatakse kepsu
joonisel 93 ndidatud rakise abil.
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Kui sorme ja puksi vaheline 16tk on lubatust suurem,
siis voib puksi peast vilja pressimata treida seda vasta-
vaks suurendatud 1dbimdoduga kolvisormele. Sel juhul
hooritsetakse vastavalt ka kolvisilma augud. Edasiseks t66-
tamiseks mittekasutatavad puksid tuleb asendada uutega.

bl

i

Joon. 94. Rakis vdanatud kepsude parandamiseks.

Kepsu iilemisse peasse pressitakse puks kédsipressi abil
(joon. 96). Puks peab kepsu kehast vidlja ulatuma mole-
malt poolt iihesuguselt.

Sissepressitud puksid treitakse pingil’ YPB-BIT vasta-
vaks sorme mootmetele. Pérast kepsu iilemise pea puksi
treimist pole kepsu ogvendamine lubatud. Kepsud, millel
parast puksi treimist peade telgede pikkus ja paralleelsus
on viljunud lubatud piiridest, tuleb teistkordselt remontida
voi vilja praakida.
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Kepsude pikkust voib médrata
nihkkaliibri voi indikaatorsisemootja
abil. :

Nihkkaliibriga moodetakse vahe-
maa [ (joon. 97) kepsu iilemise ja
alumise pea vahel, kuna sisemoot-
jaga moodetakse peade aukude
libimoodud D ja d. Saadud nditude
alusel madratakse kepsu pikkus
jargmise valemi jargi:

L= 4212

UlemisSe peasse pressitud -~ ja -
treitud puksidega remonditud kep-
'sud peavad vastama jiargmistele
tehnilistzle tingimustele:

1. lumise pea liitepinnad pea-
vad olema siledad, molkide ja ig&"mege?ﬁ”g:ps:&etz::
teiste vigastusteta. Nad peavad olema kontrollimise skeem.
ithes tasapinnas tdpsusega kuni
0,03 mm ja oma pikkusel paralleelsed tdpsusega kuni
- 0,02 mm augu pinna moodustajaga;

Joon. 96. Puksi pressimine kepsu iilemisse peasse.
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2. Ulemise pea puksi augu ovaalsus ja koonilisus ei tohi
iletada 0,01 mm; '

3. Liudadega kepsu alumise
pea augu ovaalsus ja koonilisus ei
tohi iiletada 0,02 mm;

4, Ulemise ja alumise pea
aukude telgjooned peavad olema.
100 mm pikkusel paralleelsed tidpsu-
sega kuni 0,05 mm ja asuma iihel
tasapinnal.

e Kepsu-kolvigrupi kokkupanek

Igale mootorile on vaja valida
kolbide ja hiilsside komplekt selli-
selt, et nende vahel oleks tagatud
=N\ normaalne lotk. §

° \ Tehased valmistavad kolbe ja
hiilsse suure tolerantside ulatusega,
mispérast ei saa iga kolbi asetada
igasse hiilssi. Selleks et tagada
hiilsi ja kolvi vahel normaalset
: lotku, jaotatakse need traktoriteha-
Joon. 97. Kepsu pikku-  goq mitmeks mocdurithmaks.
se mootmine nihkka- g i : g :
liibriga ja indikaator- Mooduriihmadeks  jaotamine liht-
sisemdotjaga. sustab hiilsside ja kolbide komp-
lekteerimist, tagades seejuures nor-
maalse lotku siilitamise.

Remondiettevotetes pole alati voimalik hiilsside ja kol-
bide jaotamine ning valik rithmade jdrgi. Seepédrast tuleb
iga hiilssi ja kolbi kontrollida nendevahelise 16tku suuruse
jargi. Seda saab teha hiilsi seesmise l&ébimoodu mootmisega
indikaatorsisemootja abil ja kolvi mootmisega mikromeetri
abil. Holpsam on valida hiilsse ja kolbe lotku jdrgi kahe
lehtkaliibri abil (iiks alumise, teine iilemise piirilise nor-
maallotku paksune). Kui kolb iihes lehtkaliibriga (joon. 98),
mille paksus vastab véikseimale lubatud 16tkule, 1dheb kogu
selle pikkuses vabalt 1dbi hiilsi, kuid lehtkaliibriga, mille
paksus vastab suurimale lubatud Iotkule, ei 1dhe lébi, siis
tuleb selline kolb ja hiilss lugeda komplekteerituks. Leht-
kaliiber asetatakse kohale kolvi kogu pikkuses tasapinnas,
mis on _perpendikulaarne kolvisilma aukude telgjoo-
nega.

130



Kui valikuga ei 1ihe korda saavutada noutavat 16tku,
siis voib kolbi kohandada hiilsi lihvimisega.

Hiilsside ja kolbide valimisel ja sobitamisel on vaja
kinni pidada alumise piiri 16tkudest (véiksematest I6tku-
dest) selleks, et pdrast sissetootamist 1otkud ei {iletaks iile-
mist piiri.

Pirast kolbide valikut

hiilsside jédrgi ja- nende

o PR mérgistamist komplek-

] i P 1, o] teeritakse  kolvid kaalu

- : _jargic Kaalu jargi vali-
4 £ Y takse ka kepsud. Pérast
¥ s W seda valitakse rongad si-
34 3 | ; lindrite ja  kolvisoonte

/ : : L’ S
yy \
- lliul ) } 4T s e ?

= L le——= 7Y

Joon. 98. Hiilsi ja kolvi valik Joon. 99. Kolvirongaste
kaliibri abil. labipaiste kontrollimise
skeem.

jargi. Valitud rongaid tuleb eelnevalt kontrollida vetru-
vusele ja ldbipaistele. Lébipaistele kontrollides pannakse
rongas hiilssi ja kaetakse f{ilevalt siibriga (joon. 99).
Hiilsi alumisse ossa asetatakse elektrilamp. Ronga ja hiilsi
vahel olevaid pilusid 14dbib valgus. Lotku suurust moode-
takse kaliibriga.
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Mootorisse voib asetada rongad, milledel lédbipaiste
hiilsi ja ronga vahel 60 mm pikkusel kaarel ei iileta 0,03 mm.

Parast rongaste vetruvuse ja ldbipaiste kontrolli-
mist valitakse need silindrite, lukuvahe ja kolvisoonte
jargi.

Kui valikuga ei ldhe korda tagada rongastel vajalikku
lukuvahet, siis saavutatakse see sobitamisega. Kolviron-

Joon. 100. Rakis kolvirongaste sobitamiseks lukuvahe
jargi. *

A SO O
Joon. 101. ROnga soone ja Joon. 102. Rongaste sobitamine
kolvironga vahelise 16tku smirgelpaberi abil.
kontrollimine.
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gal, mille lukuvahe 10ige on 45° nurga all, saab kohandada
lukuvahe suurust spetsiaalrakises (joon. 100). Rakis koos-
neb sisseloigetega plaadist ja viilist. Plaadil on mitu sisse-
loiget, millede laius vastab mitut marki traktorite kolviron-

gaste laiusele.

Pidrast lotku jdrgi valimist valitakse kolvirongad ka
rongasoonte jargi. Ronga ja soone vahelist 16tku kontrol-

litakse kaliibriga (joon.
101) ja ronga veeretamise
teel soones. Oigesti vali-
tud rongas peab veerema
soones kergesti, koikumise
ja soobimiseta. Kolvi p6o-
ramisel peab paigalda-
tud rongas oma raskuse
mojul vajuma soonde.

Rongaid, mida ei ldhe
korda komplekteerida vali-
kuga, sobitatakse. Ron-
gaid sobitatakse tavaliselt
kadsitsi  siledale plaadile
asetatud smirgelpaberil
(joon. 102).

Parast  kolvirongaste
sobitamist valitakse kolbi-

dele ja kepsudele kolvi-,

sormed. Kolbidel ja kep-
sudel, millele ei ldhe korda
valida kolvisormi, sobita-
takse sormedele kolvisil-
made ja f{ilemiste peade
pukside augud.
Kolvisilmade auke ja
kepsude iilemise pea puk-
siauke sobitatakse sorme-
dele - tellitava hooritsaga.

Joon. 103. Kepsuga kokkupandud
kolvi sirgjoonelisuse kontrollimine.

Kolb kinnitatakse seejuures spetsiaalkruustangide vahele.
Ulemise pea puksi sobitamisel sormele kinnitatakse keps

kruustangide vahele.

Sobitamise kontrollimiseks kolvisorm olitatakse, aseta-
takse kepsu puksisse ja kinnitatakse lauppindadega kruus-

tangide vahele.

Jargnevalt pooratakse keps sormel horisontaalasen-
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disse ja lastakse lahti. Kui puks on sobitatud ocigesti, siis
laskub keps sellest asendist sujuvalt alla oma raskuseI
mojul.

JPéiras’c sormele sobitamist kontrollitakse kolbidel ja kep-
sudel telgjoonte oiget asetust.

Selleks et kergendada
sorme asetamist kolvisilma-
desse ja viltida deformatsi-
oone, kuumendatakse trakto-
rite C-80 ja KI-35 mooto-
rite  alumiiniumkolbe enne
kokkupanekut kuumas vees
temperatuurini 80—90° C.

Kepsudele monteeritud
kolbide telgjoonte viltuseisu
kontrollitakse rakisel (joon.

L - 103). Selleks asetatakse kep-

Joon. 104. Kolvirdongaste aseta- -
mi?le kglbidllee spet%iaaltangide suga kokkumpnteerltud kolb
abil. selliselt rakisele, et kolb

Joon. 105. Spetsiaalvann kepsu-kolvi-
grupi pesemiseks.

134



asuks tihedalt vastu plaati. Jargnevalt moodetakse kaliib-
riga plaadi ja kolvi alumise osa kiilgpinnavahelist lotku.
Pirast seda pooratakse kolvi teine kiilg vastu plaati ja
moodetakse uuesti 16tku. Lotk ei tohi olla {ile 0,05 mm. Kui
16tk on 0,056—0,1 mm piires ja iiksikute detailide viltuseis
ei iileta 0,06 mm, siis on lubatud kolbi péorata ja montee-
rida kepsule teise kiiljega. Kepsuga kokkumonteeritud kolbe
ei ole lubatud ogvendada. Kepsu-kolvigrupp, mille viltusei-
sud on lubatust suuremad, praagitakse ja selle detailid
remonditakse uuesti.

Kepsule monteeritud kolbide sirgjoonelisust kontrolli-
takse rongasteta.

Deformeerimiste ja murrete valtimiseks asetatakse
rongad kolbidele spetsiaaltangide-abil (joon.'104).

Kolbe koos kepsude ja kolvirongastega pestakse hooli-
kalt petrooleumis. Selleks on otstarbekas kasutada erivanni
(joon. 105).

Pirast pesemist riputatakse kolvid koos kepsudega
vanni kohale nii, et petrooleum neilt vanni tagasi valguks.

MOOTORIPLOKKIDE, HOORATASTE JA TAGUMISTE KANDURITE
REMONT

Mootoriplckkide remont

Mootoriplokkide koige iseloomulikumaiks defektideks on
praod jalohed seintes, keerme kulumine ja iilekeeramine
aukudes, kaane liitepindade kaardumine ja vigastused.
Traktorite CXT3 ja «Yuusepcaa» mootoriplokkide iseloomu-
likeks defektideks on peale selle praod hiilsipeade {ilemis-
tes vahedes, molgid hiilsside alumistes pesades, istupin-
dade kulumine ja praod kuullaagrite pesade vahedes. Trak-
toritel CXT3, «Yuusepcasa» ja JT-54 kuluvad toukurite juht-
pukside istupinnad mootoriplokis.

Mootoriplokke, millel on seintes praod ja Iohed, auku-
des kulunud ja iile keeratud keere ning plokikaane istu-
pind kaardunud, remonditakse meetoditel, mis on toodud
peatiikis «Koostéotavate osade istude taastamise meelo-
did».

Traktorite plokke, millel on kulunud tugilaagrite liudade
pesad, remonditakse pesade iiheaegse remontmootesse trei-
misega spetsiaalrakiste abil voi universaaltreipinkidel.
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Mootoriploki pesade treimisel tuleb siilitada kaante
asetus vastavalt neil olevatele margistele.

Traktorite CXT3 ja «Yuusepcan» mootoriplokkidel kor-
valdatakse praod hiilsipesade iilemistes vahedes elektri-
- keevitusega, detaile kuumendamata, paikade asetamisega
ja kinnikeevitamisega v0i pingutuspoldi asetamisega
(joon. 106).

Viimasel juhul loiga-
takse mootoriploki sei-
nasse pragunenud vahe
kohale toukuri varda-
poolsele kiiljele 58—
60 mm kaugusele kaane
pinnast 50 mm-se labi-
mooduga auk. Selle augu
kaudu puuritakse mooto-
riplokisse pingutuspoldi
jaoks 13 mme-se 1dbimoo-
duga ldbiv auk. Sellesse
auku asetatakse 12 mm
labimooduga pingutus-
polt selliselt, et poldi pea
asuks véljaspool, mutter
aga ploki viélisseina ja
toukurite pukse eraldava
seina vahel. Poldi pea
ja mutri alla pannakse
lamedad seibid ja tihen-
dusrongad. Tihendusron-
gad pannakse jahutus-

Joon. 106. Traktori CXT3 plokkide vee ldbijooksu viltimi-
hiilsside iilemiste asetuspesade seks. Piérast pingutus-
iihenduste vahel olevate pragude poldi mutri kinnitamist

remont pingutuspoldi asetamisega. asetatakse poldile pidur-

mutter ja vélisseinas
olev 50 mm-se ldbimooduga auk keevitatakse kinni elektri-
keevitusega, detaile eelnevalt kuumendamata.

Alumistes pesavahedes esinevad praod tunduvalt har-
vem. Praod korvaldatakse keevitamisega nagu {ilemistes
pesavahedes.

Kujust ja suurusest olenevalt korvaldatakse molgid
alumistes pesavahedes tdidise asetamisega ja kinnikeevi-
tamisega. Selleks raiutakse molk vilja, kuju téodeldakse

136



viilimisega Oigeks ja servad faasitakse keevisombluse
jaoks. Jargnevalt valmistatakse vastava kujuga taidis
soonega tihendusronga ja faasitud servadega keevisomb-
luse jaoks. Tédidis asetatakse molgisse ja keevitatakse kinni
elektrikeevitusega. Algul kinnitatakse tdidis mitmest kohast
punktkeevitusega ja siis keevitatakse kinni kogu ulatuses.
Enne tdidise kinnikeevitamist on soovitav asetada soonesse
selle kujule vastav vaskrongas. Sellega kaitstakse soont
kinnikeevitamise eest. Olenevalt tédidise suurusest toimub

Joon. 107. Puksi asetamine traktori
CXT3 toukuri juhtpuksi alumisse

asetusauku:
1 — juhtpuks; 2 — plokk; & — remontpuks.

keevitamine kas vaheaegadega voi ilma. Pdirast keevita-
mist soon puhastatakse hiilssi kummi-tihendusronga aseta-
miseks (ristmeisliga voi painduvvollil oleva smirgel-
kdiaga).

Kulumise korral hooritsetakse toukuri pukside asetus-
kohad remontmdotmetele vastavaks. Hooritsemisel kasuta-
takse vastava remontmoddete juhtpukse. Kui traktori CXT3
mootoriplokis toukuri puksi alumine auk on kulunud nii, et
selle 14bimoot iiletab iilemise augu 1dbimoodu, siis voib
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mootoriplokki remontida puksi asetamisega kulunud auku
(joon. 107). \‘

Selleks hooritsetakse alumine auk mootoriplokis 1ibi-
mooduni 34700% mm. Jargnevalt valmistatakse puks jooni-
sel 107 ndidatud moodetes. Selleks et puksi oleks voimalik
kohale asetada ldbi mootori ploki {ilemises pinnas oleva
nelinurkse ava, viilitakse puksi dérik vastavaks 34 X34 mm
ruudule. ;

Joonisel 108 on ndidatud rakis traktori CXT3 mootori-
ploki toukuripukside asetuskohtade remontimiseks. Rakis
kujutab endast pidet /, millele asetatakse piiraja puks 2,
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Joon. 108. Rakis traktori CXT3 toukuri puksi asetuskohtade
remontimiseks.

kiilul 4 asetsevat otsireesi 3, vahepuksi 5§ ja silindrilist
freesi 6. Pidemele asetatud detailid kinnitatakse mutriga.
Freeside mocted valitakse remontmoodete kohaselt, millele
tuleb freesida asetuskohad. Sellist tiiiipi rakiseid voib val-
mistada ka traktorite «YuuBepcaa» ja CXT3-HATHU moo-
toriplokkide jaoks.

Traktorite CXT3 ja «Yuusepcaa» mootoriplokkides trei-
takse raamlaagrikerede kulunud augud suurendatud
remontmoodetesse spetsiaalrakiste abil. Remontmoodetesse
treitud pesadesse asetatakse vastavate remontmoodetega
laagrikered.

Traktorite CXT3 mootoriplokke, millel on praod raam-
laagrite pesaavade vahedes, remonditakse plaadi asetami-
sega praole. Plaat keevitatakse kinni voi kinnitatakse kru-
videga (joon. 109).

Remonditud silindriplokid peavad vastama jargmistele
tingimustele:

1. Mootoriploki pinnal, mis liitub kaanega, ei tohi olla
molke;

2. Traktorite IT-54, K-35 ja C-80 mootoriplokkide
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- raamlaagrite pesad peavad olema samatelgsed tdpsusega
0,04 mm treimata pesadega mootoriplokkidel, ja tdpsusega
g,(()121mm remontmoddeteni treitud pesadega mootoriplok-
idel;

3. Traktorite JT-54, KI-35 ja C-80 mootoriplokkide
raamlaagrite pesaavade ovaalsus ja koonilisus ei tohi iile-
tada 0,03 mm (mootoriplokkidel, mille pesad on treilud
remontmoodetesse). ;

Joon. 109. Traktori CXT3 ploki raamlaagri pesa aukude
vahelistes ithendustes oleva prao remont.

Hiilsside asetamine mootoriplokkidesse

Hiilsid asetatakse mootoriplokki pirast nende ovaal-
suse ja koonilisuse kontrollimist ja kolbidega komplekiee-
rimist. Mootoriplokki pressitakse iihe mooduga (normaal-
voi  remontmootes)  hiilsid.
Hiilsid pressitakse mootori-
plokki ettevaatlikult, kummist
tihendusrongaid vigastamata.
Selleks méaritakse hiilsi alu-
mised asetusvéod solidooliga.

Pérast pressimist peavad V
hiilsside ddrikud ulatuma iile 7
kaane pinna remonditehnoloo-
gias ettendhtud ulatuses. See
on vajalik selleks, et ploki-
kaane kinnitamisel tihendiga \
saavutataks kiillaldane tihe- \
dus. Hiilsside vajaliku valja-
ulatuse saavutamiseks on Iu- joon. 110, Hiilsside viljaulatuse
batud asetada hiilsi &ddriku kontroll ploki pinnast.
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alla vastava kujuga raudplekist vahelehed. Traktorite C-80
ja K-35 diiselmootorite hiilsside paigaldamisel pannakse
adrikute alla vasest tihendusrongad selliselt, et need ei
ulatuks dérikute alt vélja ja liibuksid kogu pinnaga tihe-
dalt vastu d&ddrikut. Hiilsside viljaulatust mootoriploki
pinnast moodetakse nur-
giku ja kaliibri (joon.
110) voi pingiindikaa-
tori abil.

Pirast mootoriploki
pressimist kontrollitakse
hiilsi deformatsiooni
kogu pikkuses indikaa-
tor-sisemootjaga. Hiilsi
ovaalsus ja koonilisus ei
tohi iiletada 0,03 mm.
Ovaalsus hiilsi alumi-
sest istuvoost allpool
voib olla kuni 0,05 mm.

Hiilsid .pressitakse
mootoriplokki spetsiaal-
rakise (joon. 111) abil
voi haamri ettevaatliku
l6okidega spetsiaalpeal-
miku kaudu.

Pérast seda kontrol-
litakse hiilsi istu tihe-
dust alumises osas vee-
ga rohu all 1,6—20
? atli védhemalt 5 min.
' / kestel. Tihedus loetakse
er@/ ¥ rahuldavaks siis, Kkui
Seseis i proovimisel ei vilju

tihendi kaudu vett. Kui
Joon. 111. Rakis hiilsside pressimiseks’ mootoriplokki remonditi,
traktori C-80 plokki. ® siis kontrollitakse sama-
aegselt keevisombluste

ja paikade tihedust.

Plokikaant kinnitavad tikkpoldid keeratakse plokki
pirast hiilsside paigaldamist ja hiidraulilist proovimist.
Tikkpoldid ei tohi avades koikuda, nad peavad vilja ula-
tuma mootoriploki pinnast normaalpikkuses ja peavad
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olema perpendikulaarsed ploki tasapinnaga, tdpsusega
kuni 1,0 mm viéljaulatuva osa pikkusel.

Jaotusvolli pukside paigaldamine ja sobitamine

Jaotusvolli puksid pressitakse mootoriplokki spetsiaal-
rakise abil (joon. 112). Puksid pressitakse kohale selliselt,

Joon. 112. Rakis jaotusvolli pukside pressimiseks traktori C-80
mootori plokki.

et nendes olevad oliavad oleksid kohakuti plokis olevate
avadega. Pirast sissepressimist sobitatakse puksid jaotus-
volli kaelte jargi, siilitades nende vahel normaalse 16tku.
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Joon. 113. Hoorits jaotusvolli pukside iiheaegseks hooritsemiseks
traktori CXT3-HATH mootori plokis.

Selleks kasutatakse spetsiaalhooritsaid voi rakiseid, mis
voimaldavad pukse iile treida iihe puurkangiga. Joonisel
113 on néidatud hoorits traktori CXT3-HATH mootori jao-
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tusvolli pukside samaaegseks hooritsemiseks. Hoorits kuju-
tab endast kangi, millel asetsevad vahetatavad freesid
kiiludel.

Esi- ja tagafreesid tuginevad puurkangi nukkidele. See
valdib pukside freesimisel nende telgnihkumise. Keskmist
freesi hoiab telgnihkumisest lukustusrongas. Hooritsat
pooratakse kiepidemega.

Jaotusvollide puksid sobitatakse selliselt, et jaotusvolli
telgjoon oleks paralleelne véntvolli telgjoonega, tédpsuscga
0,1 mm kogu pikkuses, sdilitades normaalvahemaa jaotus-
volli laagrite ja vahehammasratta sorme telgjoonte vahel.

Sobitatud puksides peab jaotusvoll podrlema kergesti
ja sujuvalt.

Toukurite juhtpukside paigaldamine

Normaallotku tagamiseks koostiskohas juhtpukse ja
toukureid valitakse enne paigaldamist. Vajaduse korral
sobitatakse pukse toukuritele.

Toukurid peavad puksides vabalt poorlema ja paiknema
telgsuunas soobimise ja pidurduseta. Traktorite CXT3,
«¥Ynusepcasa» ja CXT3-HATH toukurite puksid peavad parast
sissepressimist ploki pinnast vélja ulatuma 0,02—0,2 mm
ulatuses. Pukside asumine mootoriploki pinnast madaia-
mal pole lubatud. Selle véltimiseks on puksi ddriku alla
lubatud asetada raudvahelehed.

Hoorataste remont

Kb6ige sagedamini esinevad hooratastel jargmised
defektid:

1) siduri friktsioonkettaga kokkupuutuva pinna eba-
ihtlane kulumine, vantvolli kaela istupinna kulumine, praod
rummul, keerme murdumine ja kiilsoonte kulumine (trak-
torite CXT3 ja «Yuusepcas» hooratastel);

2) siduri friktsioonkettaga kokkupuutuva pinna eba-
ithtlane kulumine, hooratta kinnituspoltide aukude kulu-
mine vintvolli darikus, keerme murdumine, hooratta ham-
masvod hammaste kulumine otstel ja paksuses (traktorite
CXT3-HATH ja IT-54 hoorattad); ;

3) hammasv6o hammaste kulumine, hooratta kinnitus-
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poltide aukude kulumine véntvolli &adrikus; sormeaugu
keerme lodvenemine (traktori C-80 hooratas);
: 4) laagripesa kulumine, poldiava keerme kulumine voi
vigastus, hooratta kinnituspoltide aukude kulumine védnt- -
volli darikus, hammasvoo hammaste kulumine paksuses
(traktori K/1-35 hooratas). i
Siduri friktsioonkettaga kokkupuutuvat kulunud pinda
remonditakse treimise voi lihvimisega kuni kulumise eba-
tasasuste korvaldamiseni. Treitud pinda puhastatakse sile-

Laige ABC

Joon. 114. Traktori CXT3 hooratas sissepressitud rummuga.

duse andmiseks smirgelpaberiga. Pérast remonti peab hoor-
depind olema hooratta augu teljega perpendikulaarne.
Hoordepinna darmistes punktides ei tohi viskumine iiletada
0,1 mm.

Traktorite «Yuusepcasn» ja CXT3 hoorataste istupinnad
taastatakse nende treimisega suurendatud remontmootu
koos vantvolli kaelale vastava metallikihi pealekeevitami-
sega ja selle iiletreimisega voi puksi asetamisega ja selle
tootlemisega vdahendatud v6i normaalmootesse.

Joonisel 114 on ndidatud traktori CXT3 hooratas, mis
on taastatud uue rummu asetamisega. Pérast sissepressi-
mist toodeldatakse puksi joonise kohaselt. Puksi pooramist
hoorattas vilditakse kolme lukustuskruvi asetamisega, mis
paigutatakse ringile iihtlaste vahedega. Lukustuskruvide
otsad kiarnitakse. Puksi voib ka keevitada hooratta kere
kiilge.
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Selleks et kiilusooni oigesti puurida, asetatakse puksi
aukudesse korgid. Augud puuritakse méoda korgi ja puksi
iihendusjoont. Traktori CXT3 hooratta kiilude jaoks puuri-
takse 16 mm-se 1dbimooduga augud, traktori «Yuusepcasa»
hooratta jaoks aga 13 mm-se ldbimooduga. Augud kiilude
jaoks hooritsetakse normaalmootu hooratta kokkupanekul
véntvolliga.

Hooratta vigase keermega augud taastatakse neisse
keermetatud korkide voi iileminekupukside asetamisega. On
lubatud ka suurendatud voi remontmoodus keerme loika-
mine voi uutes kohtades aukude puurimine iithes neisse
normaalmoodus keerme loikamisega. Viimasel juhul tuleb
endised augud sulgeda .keermetatud korkidega.

Kinnituspoltide lodvenenud augud traktorite JT-54,
K-35 ja CXT3-HATH hoorattas ja vantvolli ddrikus hoo-
ritsetakse iiheaegselt. Traktori C-80 mootori hooratta auke
hooritsetakse konduktori abil.

Diiseltraktorite hoorataste hammasvoode hambad, mille
otsad on kulunud, viilitakse {ile. Hammaste paksuse kulu-
misel iile lubatud moodu voetakse hammasvood maha ja
asendatakse uutega. Traktori C-80 hooratta hammasvoo
hammaste kulumisel iile lubatud méira v6ib hammasvood
nihutada hooratta suhtes 90° vorra. Pealepressimise ker-
gendamiseks kuumendatakse hammasvood eelnevalt olis
temperatuurini 150—200° C.

Traktori KJI-35 hoorattal olevat kuullaagri pesa remon-
ditakse puksi asetamisega. Pirast sissepressimist treitakse
puks normaalmootesse. Treitud puksi ava sisepinna visku-
mine véantvolli dariku pesa suhtes ei tohi iiletada 0,1 mm.

Mootori tagumiste kandetalade remont

Ekspluatatsioonis esinevad tagumistel kandetaladel
jargmised defektid: praod, molgid, mootoriplokkide ja sidu-
rikarterite seadetihvtide aukude kulumine.

Praod keevitatakse kinni ja molkidele asetatakse pai-
gad. Tihvtide kulunud augud hooritsetakse remontmootu
koos koostootava detailiga. Kui auku ei saa hooritseda
remontmootu mittekiillaldase paksuse pérast, siis puuri-
takse seadetihvtidesse uued augud koos koostéotavate
detailidega. Vanad augud suletakse keermetatud korkidega
ja viilitakse pinnaga iihetasaseks.
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GAASIJAOTUSMEHHANISMI DETAILIDE REMONT JA
SOLMEDE KOKKUPANEK

1

Plokikaane remont

Plokikaantel esinevad koige sagedamini jdrgmised
defektid: klaplpesade faaside kulumine, praod klapipesade
vahedes, praod veesirgis, kiiiinlaaukude - keerme kulumine,
mootoriplokiga liituva pinna kaardumine. Diiselmootorite
plokikaantel voib vdga sageli tdhele panna pooriskambrite
riknemist korrosiooni tagajarjel.

Pragude remont klapipesade vahedes. Praod klapipesade
vahedes tekivad moolori ebaiihtlasest kuumenemisest t66-
tamisel, samuti ka kiilma vee valamisest radiaatorisse
pdrast mootori kdivitamist ja soojendamist. Katlakivi
sadestumine klapipesade vahede kitsastes kohtades soodus-
tab pragude tekkimist. Pragusid klapipesade vahedes voib
kinni keevitada autogeenkeevitusega, kuumendades ploki-
kaant eelnevalt temperatuurini 600—700° C. Keevitamisele
jargneb aeglane jahutamine. Enne plokikaane kuumen-
damist tuleb pragu faasida 90° nurga alla 5—6 mm siiga-
vuselt. q

Pragude keevitamiseks kasutatakse 8—10 mm-se lébi-
mooduga malmist pulgakesi. Keevitamise loppedes aseta-
takse plokikaas ahju, kus seda teistkordseit kuumendatakse
temperatuurini 600—700° C. Pérast kuumendamist ploki-
kaas jdetakse ahju aeglaselt jahtuma voi paigutatakse
siivendisse, ja kaetakse paksu kuiva liiva kihiga. Pdérast
pragude keevitamist katsetatakse plokikaant veega 5—6
atii surve all. Keevitamist voib lugeda lopetatuks, kui selle
surve juures ei esine vee jookse.

Klapipesade rongastamine. Plokikaante klapipesi ron-
gastatakse siis, kui pérast freesimist suuremate taldrikutega
uued klapid ulatuvad iile polemiskambri tasapinna — pet-
rooleumitraktoritel alla 1,5 mm, voi siiiivivad (upuvad)
polemiskambri pinnasse traktoril KJ1-35 iile 3 mm, trakto-
ril AT-54 iile 2 mm ja traktoril C-80 iile 5 mm. Kinni pida-
des iilaltdhendatud nouetest on klappide paigaldamisel nor-
maallaiusega faaside saavutamiseks lubatud pesi siiven-
dada kuni 2 mm. Siivendi 14bimoot ei voi olla seejuures
suurem pesa rongastamiseks kasutatava ronga viélisest
1dbimoodust.

On olemas mitu klapipesade rongastamise viisi: keerme-

10 Traktorite remont : 145



tatud rongaste asetamine iihes nende tiiendava kinnita-
misega tlhvtidega; rongaste asetamine ja nende mones
punktis kinnikeevitamine elcktrikeevitusega; rongaste ase-
tamine ja nende autogeenkeevitamine valgevasega ringi
g'jmber ronga; silindrilise ku-
juga rongaste sissepressimine
suure pinguga tdiendava kin-
nituseta (joon. 115); rongaste
asetamine koonilistesse pesa-
desse iihes nende jirgneva
valtsimisega. Kiesoleval ajal
on levinud kaks viisi: silind-
g j riliste rongaste sissepressi-
Joon. 115. Silindrilise kujuga : :
ronga asetamisega rgm()Jntigi- o ¥, v, by (.)’15._0’25
tud plokikaane klapipesa. mm tdiendava kinnituseta
ja rongaste asetamine koo-
nilistesse  pesadesse {ihes
nende jirgneva valtsimisega. Selleks et saavutada silindri-
liste rongaste head istu suure pinguga, on vaja kinni pidada
jargmistest nouetest:
1) rongaste pesad peavad olema treitud puhtalt ja
omama silindrilist kuju;
2) pesade ovaalsus ei tohi olla iile 0,05 mm ja koonili-

sus iile 0,02 mm;

3) rongastel peab olema puhtalt lihvitud silindriline
pind;
4) rongas peab olema voimalikult suurema poikloikega;

5) rongas peab pesasse asetuma pinguga 0,15 kuni
0,25 mm,;

6) rongas tuleb valmistada peeneteralisest tihedast
malmist.

Pesi ronga jaoks voib treida spetsiaalpideme (joon. 116)
abil kas trei- voi puurpingil (joon. 117).

Pesa treimisel peavad pideme otsad minema tihedalt
klapi juhtpuksi auku. Vastasel korral omandab treitav pesa
tunduva ovaalsuse. Treitera moot D oleneb treitava pesa
ldbimoodust.

Pesade treimiseks plokikaande kasutatakse monikord
spetsiaalseadmeid.

Rongad pressitakse pesadesse kas pressi abil voi vasara
‘160kidega pideme kaudu.

Moned remondiettevotted pressivad traktorite C-80 ja
JT-54 plokikaantesse astmelisi rongaid, mis parast sisse-
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pressimist valtsitakse. Traktori C-80 plokikaane klapipesad
ja rongas valmistatakse astmelise kujuga, kinni pidades
joonisel 118 toodud mootmetest. Joonisel 119 on nédidatud
spetsiaalrakis astmeliste pesade treimiseks puurpingil trak-
tori JIT-54 mootorite plokikaantesse.
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Joon. 117. Plokikaane klapipesa iiletreimine puurpingil
silindrilise kujuga ronga jaoks.

Rakis koosneb kerest I, mille koonilise otsaga rakis kin-
nitatakse puurpingi padrunisse. Kere teine ots pannakse
plokikaane auku ja see on juhtijaks.

Kere keskmises osas on ava, millesse pannakse fassong-
loiketera 4 sellele joodetud kovasulamist plaadiga 5. Loike-
lera kinnitatakse rakisesse seibi 3 omava mutriga 2. Kru-
viga 6 reguleeritakse loiketera ettenihet.

Pérast pesasse pressimist valtsitakse rongad joonisel
120 toodud rakise abil. Rakis kujutab endast keret 1, mille
kooniline ots asetatakse puurpingi padrunisse.

Kere silindrilisel osal on kolm 120° all asetsevat ava
kuulide 2 jaoks, millega rongad valtsitakse. Kooniline
otsik 4 litkkkab kuulid laiali. Otsik 4 on keeratud keresse
keerme abil ja kontreeritakse mutriga 3. Kooniline otsik
4 on iihtlasi ka juhtijaks.
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Metalli pealesulatamine kulunud pesadele. Kulunud
pesadega plokikaaned remonditakse malmi pealesulatami-
sega autogeenkeevitusseadme abil {ihes eelneva plokikaane
kuumendamisega temperatuurini 650—750° C.
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Joon. 118. Traktori C-80 plokikaane astmelise kujuga
rongas ja klapipesad:
a — pesa; b — rdngas.

Pesi, millele on ette ndhtud metalli pealesulatamine,
siivendatakse eelnevalt treimisega 1,0—1,6 mm vorra, sdi-
litades faasi 45°-se nurga. Seejdrel asetatakse pesadesse
kaitsevardad (joon. 121, a), selleks et metalli pealesulata-
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misel ei tdituks kanalid. Pirast seda asetatakse ploklkaas
kuumenemiseks spetsiaalahju.

Kaitsevardaid valmistatakse segust, mis koosneb 609
“hobegrafiidist ja 40% tulekindlast savist. Monedes remon-
ditehastes kaitstakse kanaleid sulamalmi eest, tdites neid

Loige AB

Liige AB
B B0 it
! /
: 2

8
N\

Joon. 119. Rakis koonilise kujuga Joon. 120. Rakis koonilise kuju-
klapipesade iiletreimiseks ploki- ga rongaste valtsimiseks klapi-
kaanes. pesades.

asbestvatiga, mis kaetakse pealt pesa kujule vastava asbest-
lehega (joon. 121, b). Et pealekeevitatud kihis ei tekiks
urbeid, kasutatakse pealesulatamisel rdbustajaid (booraks).

Pérast plokikaane jahtumist téddeldakse pesad nor-
maalmoodetesse.

Kiiiinlaaugu keerme taastamine. Karburaatormootorite
plokikaantes taasiatakse kiiiinlaaugu - vigastatud keere
puksi asetamisega. Puksi asetamisel treitakse kiiiinlaauk
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Joon. 121. Traktori C-80 plokikaane pesade faasidele
metallikihi pealekandmise ettevalmistamise skeem:

a — kaitsevarraste paigutamine; b — asbesti asetamine
kanalitesse. ;
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Joon. 122. Keermepuksi asetamisega remonditud kiiiinlaauguga plolkL
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puksi vilisele keermele vastavaks ja tehakse aste puksi
adriku jaoks libimooduga 329 mm ja siigavusega
3 mm (joon. 122).

Auku voib treida puur- voi treipingil, asetades ploki-
kaane alusele (joon. 123).

Joon. 123. Plokikaane paiguta-
mine alusele kiitinlaauku iiletrei-
miseks.

Plokikaane pragude, pindade ja keerme remontimine.
Praod plokikaane vélisseintes (veesirgis) tekivad koige
sagedamini kiilmumisest. Praod keevitatakse kinni elektri-
keevitusega bimetallist voi pehmeterasest elektroodiga, plo-
kikaant eelnevalt kuumendamata. Keevitamise kvaliteeti
kontrollitakse surve all oleva veega.

Mootoriplokiga liituva plokikaane pinna kaardumine
tehakse kindlaks kontrollplaadil kaliibri abil. Kui ploki-
kaane pinna kaardumine ei iileta 0,1 mm, siis see remondi-
takse. Suuremal kaardumisel lihvitakse pinda lamelihvimis-
pingil voi spetsiaalrakisega puurpingil (joon. 124). Rakis
kujutab endast 6otsuvale pidemele kinnitatud Ilihvimiske-
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tast. Lihvimisele maératud plokikaas 7 asetatakse vankri-
kelsele 8, mis liigub puurpingi lauale kinnitatud juhti-
jal 9.

Plokikaane pinda lihvitakse lihvimisketta péoreldes
kiirusega 600—900 p/min., liigutades aeglaselt edasi-tagasi
kasitsi nihutatavat vankrikest.

Joon. 124. Rakis tasapindade lihvimiseks puurpingil:

1 — lihvimisketas; 2 — hoidja #irik; 8 — sdrmi; 4 — hoidjasaba; 5§ — mutier;
6 — kaitsekest; 7 — plokikaas; 8 — vankrike; 9 — vankrikese juhtijad.

Remonditud plokikaane pinna kaardumine ei voi iiletada
0,05 mm.

Kulunud voi rebenenud' keeret remonditakse tavalisel
viisil.

Klappide remont

Klappidel esinevad kodige sagedamini jargmised defek-
tid: taldriku faasi kulumine ja polemine, taldriku kaardu-
mine, varre lauppinna kulumine ja varre kulumine labi-
moodus. Koik need defektid korvaldatakse lihvimisega, kui
nad ei iileta vidljapraakimise piire. Koige sagedamini tuleb
lihvida klapitaldriku faase.

Klappe remonditakse jargmises jarjestuses: Ilihvitakse
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varre lauppinda ja parandatakse selle faasi, jargnevalt
lihvitakse vart ja taldriku faasi. Klapivarre lguppindu ja
varre ning taldriku fagse saab lihvida lihvimispingil CIIK
(joon. 125). Klapi vart saab lihvida {imarlihvpingil voi
treipingil suport-lihvimisrakise kasutamisega.

Lihvimisel asetatakse klapp lihvimisketta suhtes vaja-
liku nurga alla.

Joon. 125. Klappide lihvimise pink CIIK:

I — Kklapi' ettenihke kidepide; 2 — klapi kinnitamise padrun; 38 — klapp; 4 —
lihvimisketas; 5 — tsenterpukk; 6 — elektrimootor; 7 — tsenterpuki nihutamise
i kiepide.

Klappi lihvitakse lihvimisketta poorlemisel 4600 kuni
4630 p/min. ja kinnituspadruni podrlemisel 172—175 p/min.
Klappide lihvimiseks kasutatakse keskmise kovadusega
kettaid C 1 ja C 2. Pérast remonti peavad klapid vastama
jdrgmistele peamistele nouetele:

1) klapi vars peab olema sirge, tidpsusega 0,03 mm
100 mm pikkusel;

2) klapi taldriku faasi viskumine varre suhtes ei tohi
olla iile 0,05 mm. ;

Kontrollimiseks asetatakse klapp prismadele (joon. 126).
Kontrollimiseks kasutatakse indikaatorit.
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Joon. 126. Klapi kontrollimine parast remonti prismadel indikaatori
abil.

Klapi nookurite remont

Klapi nookuritel kuluvad tootamisel tallad, puksi voi
volliku augud ja reguleerimiskruvi keere. Monikord tekivad
nookuritel praod.

Lubatud piires piisiv talla pinna moonutus parandatakse
lihvimisega. Kui talla pind on iile lubatud piiri kulunud,
taastatakse see metalli pealesulatamisega, millele jargneb
mehaaniline ja termiline to6tlemine.

Nookuri taldadele keevitatakse metallikiht autogeen- voi
elektrikeevitusega. Autogeenkeevitamisel kasutatakse kee-
vilustraadina standardset elektroodi 3-70. Siisiniku vélja-
polemisest hoidumiseks peab poleti leek olema véhese atse-
liileeni iilejddgiga. Péarast pealesulatamist téodeldakse
talla  pealispind normaalmoodetesse  (lihvimisvaruga
0,2—0,3 mm) ja karastatakse kovaduseni mitte alla R 40.
Pérast karastamist lihvitakse talla pinda lihvimispingil
CIIK rakise abil (joon. 127). Rakis koosneb toest, millele
on asetatud puks ja hoidja. Hoidjal on vedru, mis surub
klapi nookuri nuki vastu lihvimisketast. Kui lihvimisrakise
liikuv tsenterpukk koos lihvimiskettaga asetada parempool-
sesse piirasendisse, puudutab nookur lihvimisketast talla
ddrega. Asetades tsenterpuki lihvimiskettaga vasakpool-
sesse piirasendisse, puudutab nookur lihvimisketast talla
vastaspoolse darega. Liigutades rakise tsenterpukki pare-
male ja vasakule mitmesuguste kiirustega, voib tallale anda
soovitava iimaruse. Pérast lihvimist peab talla pinna moo-
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dustaja olema augu teljega paralleelne tipsusega 0,05 mm

talla pikkuse ulatuses. Talla pinna moodustaja paralleel-
sust kontrollitakse spetsiaalrakisega.

: Elektrikeevitusega metalli pealesulatamisel tallale vaja-

liku kovadusega pinna saavutamiseks kasutatakse spet-

siaalkattega elektroode.

Joon. 127. Klapinookuri talla lihvimine pingil.

Puksideta ‘nookurite kulunud augud hooritsetakse voi
treitakse algul vastavaks suurendatud remontmdotes volli-
kule. Suurendatud augu kulumisel treitakse see iile ja ase-
tatakse puksid. Pérast sissepressimist hooritsetakse puk-
side seesmised augud vastavaks normaal- vbi remont-
mootes vollikule.

Nookuri reguleerimiskruvi augu kulunud voi iilekeera-
tud keere taastatakse kuumalt kokkusurumisega ja nor-
maalmoodus keerme l6ikamisega. Pérast taastamist peab
keere olema terviklik. Reguleerimiskruvi peab sisse keer-
duma kergesti ilma koikumiseta. Reguleerimiskruvi auku
voib 10igata ka remontmootes keerme.

Praod voib igas kohas kinni keevitada autogeen- voi
elektrikeevitusega. Enne keevitamist praod faasitakse.
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Klappide juhtpukside remont ‘

Klappide juhtpuksidel kuluvad aukude ja asetusvoo
pinnad. Nende pindade kulumisel iile lubatud médéra juht-
puksid praagitakse vélja. Klappide juhtpukside seesmisele
labimoodule ja asetusvoole on maddratud mitu remontmoo-
det, mis annab voimaluse kasutada pukse 2—3 korda.
Remontmaoodete piires kulunud puksi auk hooritsetakse {ile.
Pukside auke hooritsetakse plokikaante kokkupanekul klapi
varre labimoodu kohaselt. :

Klapivedrude remont

Tootamise tagajérjel kaotavad klapivedrud esialgse
vetruvuse ja pikkuse. Defektseid vedrusid ei remondita,
vaid asendatakse uutega. Tagavara klapivedrude puudu-
misel moned masina-traktorijaamad remondivad defektseid

Joon. 128. Seade klapivedrude vetruvuse kont-
rollimiseks: :
1 — kere; 2 — sammas; 8 — surveseade; 4 ja 6 — vihid;

§ — grammide skaala; 7 — kilogrammide skaala; 8 — kaalu-
olgpuu; 9 — kaaluvihtide kogum.

187



vedrusid véljavenitamisega esialgse pikkuseni voi asetavad
liihenenud vedrude alla seibid. Viimasel juhul vedru pikkus
kokkusurutud olekus vidheneb, kuid vetruvus suureneb.

Klapivedrude vetruvust kontrollitakse spetsiaalseadme-
tega (joon. 128). Seadme toel on skaala, mis voimaldab
kontrollida ka katsetatava vedru pikkust. Seadmel voib
kontrollida ka kolvirongaste ja teiste vedrude vetruvust.
Seadmel on spetsiaaltugi, mis voimaldab méota vetruvust
vedru venitamisel.

Toukurite remont

Tootamisel kuluvad toukuritel otsiku pind, varda labi-
moot ja pesa. '

Lubatud piires kulunud otsiku pinda lihvitakse kuni
kulumise ebatasasuste kadumiseni. Otsiku kulumisel iile
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Joon. 129. Toukurite otsikutele metallikihi
pealekandmisel kasutatav restiga vann.

lubatud maira sulatatakse selle pinnale metallikiht auto-
geen- voi elekirikeevitusega ja téodeldakse. Autogeenkeevi-
tamisel kasutatakse elektroode 3-70. Keevitamisel hoitakse
leegis atsetiileeni iilehulk. Noolutamise véltimiseks keevi-
tatakse otsiku pinnale metallikiht varrast vette sukeldades.
Metalli sulatamiseks otsiku pinnale soovitatakse kasutada
vanni veega (joon. 129), mille pinnale on asetatud rest
aukudega toukurite varte jaoks. Kohe parast metalli peale-
sulatamist, enne otsiku temperatuuri langemist alla 800° C,
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voetakse toukur restilt ja sukeldatakse karastamiseks Kkiil-
maveevanni. Pérast karastamist toodeldakse otsikut algul
-smirgelkdial ja siis lihvimispingil voi suport-lihvimisraki-
sega treipingil.

Pérast karastamist peab toukuri otsiku kovadus olema
vahemalt R. 52. Elektrikeevitusel kasutatakse elektroodi
T-540, mis tagab samasuguse kovaduse kui autogeenkeevi-
tamisel. :

Toukurite kulunud vardad lihvitakse vdahendatud remont-
mootu. Toukuri vardaid voib lihvida suport-lihvimisraki-
sega treipingil voi lihvimispingil.

Toukurite kulunud pesad taastatakse pealekeevitamisega
ja jargneva tootlemisega remontmoodetesse voi karastatud
korkide asetamisega.

Pesa puuritakse nii siigavaks, et korgi korgus oleks
viahemalt 10 mm. Kork pressitakse pesasse pinguga.

Toukurite juhtpukside remont

Toukurite juhtpuksidel kuluvad sisepinnad ja istuv6od
Monikord murduvad aérikud.

Aukude kulumisel hooritsetakse puksid suurendatud
remontmootu. Toukuri augult edasiseks kasutamiseks kolb-
like juhtpukside istuvood taastatakse'autogeen-pealekeevi-
tamisega ja mehaanilise {66tlemisega normaal- voi suuren-
datud remontmoodetesse. Traktori C-80 toukurite juhtpuk-
sid omavad kronsteini kuju. Kronsteinide kulunud sise-
pindasid treitakse ja hooritsetakse suurendatud remont-
moodetesse.

Jactusvollide remont

Jaotusvollidel kuluvad tostenukid, jaotushammasratta
lugikaelad, Olipumba hammasratta hambad (traktorite
CXT3-HATH mootorite vollid), keere ja kiilusooned. Jao-
tusvolli tugikaelad kuluvad aeglaselt. Kaelte remont sei-
sab tavaliselt lihvimises kuni kulumise ebatasasuste eemal-
damiseni. Kaelu lihvitakse lihvimispingil. Kui vollikael
jaotushammasratta jaoks pole tugevasti kulunud, siis see
remonditakse pealekeevitamisega ja jargneva treimisega
ning lihvimisega normaalmoodetesse. Metalli pealekeevi-
tamine kaelale toimub tavaliselt elektrikeevitusega {ihes
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jahutamisega, selleks et” mitte noolutada naaberkaelasid.
Vlgastatud keere loigatakse iimber remontmdotes keer-
meks voi taastatakse metalli pealekeevitamisega koos jarg-
neva treimisega ja normaalmoodus keerme Ioikamisega.
Traktorite CXT3 ja «Yuusepcaa» jaotusvollide kiilusoo-
ned puhastatakse ja freesitakse laiuselt remontmootu.
Traktori CXT3-HATH traktori jaotusvolli spiraalham-
masratta kulunud hambad treitakse treipingil tagumise
tugikaela poolt 54—55 mm ulatuses, 1dbimooduni 40092 mm.
Seejuures jddb keskmise tugikaela poole 18—20 mm laiune
ddrik, millele tuleb 10igata faas 30°-se .nurga all. Treitud
kaelale asetatakse ja keevitatakse kinni joonisel 130 néi-
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Joon. 130. Traktori CXT3-HATH jaotusvolli
spiraalhammasratta remont.

datud mootmetes karastatud terasest valmistatud hammas-
ratas. Selleks et hammasratast oleks voimalik asetada vol-
lile, lihvitakse maha seitsmenda ja kaheksanda tostenuki
tipud. Pédrast hammasratta kohaleasetamist keevitatakse
neile peale metallikiht ja karastatakse neid vees, kusjuures
kuumendatakse atsetiileenpoletiga.

Tostenukkide kulumine on koige tosisem ja raskesti kor-
valdatav jaotusvollide defekt. Tostenukid kuluvad peami-
selt korguses. Kulumise tulemusena védheneb klappide ava-
mise kestus ja tostekorgus. See pohjustab karburaatormoo-
torites silindrite tooseguga tditmise vdhenemist ja diisel-
mootorites silindrite chuga tditmise vdhenemist, jarelikult
ka mootori voimsuse vidhenemist.

Kulunud tostenukid taastatakse pealekeevitamise ja
jdrgneva mehaanilise to6tlemisega esialgsetesse moode-
tesse. Tostenukkidele voib metalli peale keevitada auto-
geen- voi elektrikeevitusega.

Autogeenkeevitamisel voib kasutada lisandina kovu

L
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elektroode 2-70 voi kroomi sisaldavat traati 50X, mis tos-
tab kovadust ja kulumiskindlust. Hédid tulemusi annab tos-
tenukkidele kovasulami sormaidi pealekeevitamine.

Suure kovaduse tagamiseks autogeenkeevitusega peale-
sulatatud tostenukke karastatakse parast esialgset tootle-
mist.

Tostenukid, millele on peale keevitatud sormaiti, ei vaja
termilist tootlemist, sest nende kovadus on ilma {ermilise
tootlemiseta Rockwelli skaala C jargi 50—52.

Jaotusvolli tostenukkidele metalli pealesulatamisel elekt-
rikeevitusega kasutatakse sellist keevitustraati, mis annab
suure kovadusega pealekeevitatud kihi ilma jdrgneva ter-
milise to6tlemiseta.

Remondiettevotetes on levinud tostenukkidele malmi
pealekeevitamine. Seejuures kasutatakse sageli elektroodi-
dena viljapraagitud kolvirongaid. Malmelektiroodidega pea-
lekeevitatud kihi kovadus on Rockwelli skaala C jdrgi vahe-
malt 45.

. Metalli pealekeevitamisel tostenukkidele on soovilav
‘kasutada elektroode T-590 voi T-620. Nende elektroodidega
saavutatud kihi kovadus on termilise tootlemlseta Rockwelli
skaala C jirgi 55—62.

Pédrast pealekeevitamist korvaldatakse tostenukkldelt
pealejooksud ja nende profiil toodeldakse selliselt, et jarg-
nevaks puhtaks tootlemiseks jadtav varu oleks minimaalne.
Otstel olevaid pealejookse voib korvaldada treipingi treite-
raga. Tostenukkide jdmetootlemine toimub lihvimispingil
kopeerseadmega. Puhtaks lihvimiseks jdetakse 0,5—0,6 mm
suurune varu. Enne lihvimist kontrollitakse, kas voll on
sirge, ja vajaduse korral ogvendatakse. Volli kontrollitakse
tsentrite vahel voi prismadel indikaatori abil. Kui volli
pooramisel kaelte viskamine iiletab 0,1 mm, siis tuleb volli
ogvendada pressi abil.

Suure kovaduse saavutamiseks on autogeenkeevitusega
taastatud tostenukke vaja termiliselt toodelda.

Tostenukke voib karastada keevituspoletiga nr. 5, sukel-
dades volli pooles pikkuses voolava vee vanni. Karastami-
sel kuumendatakse tostenuki karastatavat pinda ja poora-
takse pidevalt volli. Tostenukkide pindade karastamisel
kuumenemistemperatuur maaratakse virvuse jargi.

Uleni karastamise puhul kuumendatakse kogu volli
termilises ahjus temperatuurini 800—820° C ja jahutatakse
vees. Selleks et vihendada kaardumist, sukeldatakse vollid
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vette vertikaalasendis. Keeret tavaliselt ei karastata. Karas-
tatud volle noolutatakse temperatuuril 180—200° C. Péirast
termilist tootlemist kontrollitakse tostenukkide ja tugikaelte
kovadust.

_ Parast karastamist lihvitakse tostenukid spetsiaalpin-
kidel voi kopeerseadmetega {reipinkidel. LihvimisreZiim on
tavaline.

Jaotushammasrataste remont

Jaotushammiasratastel kuluvad hambad, istuaugud ja
kiilusooned.

Ule lubatud méaéra kulunud hammastega hammasrattad
praagitakse vilja. Hammaste vdhesel kulumisel tuleb need
endiste paaridena tagasi asetada. Hammaste véljaulatuvad
kulumata osad viilitakse tasaseks.

Toukurivarraste ja klapinookuri telgede remont

Toukurivarrastel kuluvad toukurile toetuv alumine otsik
ja iilemine kausitaoline otsik. Otsikuid remonditakse elekt-
rilise pealekeevitamisega, kasutades suure siisinikusisaldu-
sega elektroode. Pérast pealekeevitamist otsikuid 166muta-
takse, toodeldakse treiteraga esialgsetesse mocdetesse ja
karastatakse vees temperatuuril 800—820° C. Pérast karas-
tamist ei tohi otsikute kovadus Rockwelli skaala C jargi
olla alla 45.

Klapi nookuri teljed kuluvad ldbimoodult. Parast kulu-
mist iile lubatud maédédra lihvitakse teljed viahendatud
remontmootu.

Plokikaante kokkupanek

Kokkupanekul pressitakse plokikaanesse klappide juht-
puksid, valitakse klapid ja vajaduse korral sobitatakse puk-
sid klapivartele, klapipesad freesitakse ja klapid lihvitakse.

Enne juhtpukside valikut valitakse klapid olenevalt
klapipesade seisukorrast. Uutele plokikaantele voi ploki-
kaantele, millel pesad on taastatud normaalmoodetesse,
valitakse uued normaalmoodetes klapid. Sel juhul voib ka-
sutada normaalldbimooduga aukudega uusi juhtpukse voi
pruugitud, vdiksema ldbimooduga aukudega pukse, mida
voib hooritseda normaalmootu.
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Suurendatud taldrikutega ja vartega klappe kasutatakse
juhul, kui normaalmoodus klapid laskuvad pesades iile
lubatud - méddra polemiskambri pinnast allapoole. Seejuu-
res kasutatakse pruugitud juhtpukse, mille auke saab hoorit-
semisega sobitada jamendatud varrele normaallotkuga.

Vihendatud 1abimooduga taldrikuga ja varrega klappe
tuleb kasutada plokikaantes, milles pesad on taastatud
vahendatud 1abimoodus rongastega. Selliste klappide jaoks
valitakse uued, vdhendatud remontmoddus aukudega juht-
puksid. Valikul pesade jdrgi ei tule sisse- ja viljalaske-
klappe segi ajada.

45°

Frees 15° Frees75°  Peenfrees 45°

Jémefrees 45

Joon. 131. Plokikaane klapipesade freesimise jéarjestus.

Pérast juhtpukside sissepressimist kontrollitakse nende
jargi klapi varsi. - Normaallotku saavutamiseks klapi ja
puksi vahel pukse hooritsetakse vajaduse korral. Lotku suu-
rust saab maédrata klapi varre 1ldbimoodu ja juhtpuksi augu
1dbimoodu mootmisega.

Pirast pukside sobitamist klapivartele freesitakse klapi-
pesadele faasid.

Klapipesa faas kujutab endast koonilist rongaspinda
45°-se nurgaga. Klapipesa oige kuju ja moodete taastami-
seks on vaja kolme kaldnurksete 16ikeservadega freesi, nur-
kadega 75, 45 ja 15°

Faasi pinnal on kova, sileda teraga raskelt toodeldav
koorik. Freeside komplektis on seepérast kaks 45°-se nur-
gaga freesi — sile (puhas) ja hambuline (jdme).

Pesa faase freesitakse jargmises jédrjekorras (joon. 131).

Algul freesitakse faas 45°-st nurka omava jimefreesiga.
Siis antakse 75 ja 15°se nurgaga faasile oGige laius.
Piérast seda silutakse 45°-se nurgaga puhasfreesiga faasi
pealispinda. Freesi juhtvars peab I{reesimisel minema
klapi juhtpuksisse tihedasti. Vastasel korral nihkuvad kla-
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pipesad pdrast freesimist juhtpukside suhtes ja klappide
soveldamine pesadesse osutub voimatuks. :

Faaside freesimisel tuleb metalli voimalikult vihe maha
votta, et mitte vdhendada liigseit plokikaane t6oiga.

Pérast freesimist ja faaside lihvimist klapid sovelda-
takse. Soveldamisega taotletakse klappide tihedat istu pesa-
des, millega viélditakse gaaside valjapdds silindrist. Enne
soveldamist kontrollitakse klapifaaside iste. Klappide faa-
sid peavad tdielikult katma pesa faase ja istuma neis 16t-
kuta. Ule 0,03 mm-se 16tku olemasolu klapi- ja pesafaasi
vahel osutab pesa ebadigele freesimisele voi klapifaasi eba-
oigele lihvimisele.

Selliseid pesi ja klappe on kaunis raske soveldada.

Enne klappide soveldamist asetatakse traktori JT-54
mootori plokikaanesse pooriskambri difuusorid, traktori
KJ1-35 mootori plokikaanesse pdoriskambrite pohjad ja
traktori C-80 mootori plokikaanesse eelkambrid. Peale selle
tuleb traktori C-80 mootori plokikaanesse asetada deflek-
torid.

Traktori JAT-54 mootorite plokikaante pooriskambrite
difuusorid keeratakse sisse 16puni ja kontreeritakse tihvti-
dega, millede 1abimoot on 4 mm ja pikkus 10 mm. Tihvtide
otsad peavad siilivima (uppuma) aukudesse 0,5—1,0 mm
vorra. Tihvtide vidljalangemise viltimiseks tuleb auke pin-
nida.

Difuusor ei tohi olla plokikaane pinnast korgemal.

Enne eelkambrite kohaleasetamist tuleb traktori C-80
mootori plokikaane pesadesse asetada vasest tihendusron-
oad ja eelkambrite Onaratesse kummirongad. Kummiron-
gad peavad oOnarast viélja ulatuma 1,0—1,5 mm vorra.
Soovitav on tihendusrongaid katta virnitsas lahustatud
mennikuga.

Eelkambrid ei tohi traktori C-80 mootori plokikaane pin-
nast olla korgemal kui 4,5 mm.

Pirast eelkambrite kohaleasetamist tuleb traktori C-80
niootori plokikaasi proovida 5 minuti kestel veega 3—5 atii
surve all. Proovimisel ei tohi esineda vee lekkimist 14bi
eelkambri tihendusrongaste.

Traktori C-80 mootori plokikaande tuleb deflektorid ase-
tada selliselt, et margised deflektoritel ja plokikaantel olek-
sid kohakuti. Pikad deflektorid asetatakse aukudesse, mis
asuvad toukurivarraste avade poolsel kiiljel.

Pirast seda asutakse klappide soveldamisele.
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Klappide ja pesade faasid soveldatakse lihvimispasta
abil, mis koosneb smirgelpulbrist ja olist.

Klappe soveldatakse jargmiselt. Klapitaldriku alla ase-
tatakse nork vedru, mis on suuteline tostma klappi
5—10 mm vorra pesast korgemale. Klapi faasile méari-
takse ohuke lihvimispasta kiht ja klapp asetatakse pesasse.
Soveldamisel pooratakse klappi vaheldumisi {ihes ja tei-
ses suunas !/4—!/3 pooret. Igakordsel pooramissuuna muut-

Joon. 132. Kaisiseade klappide soveldamiseks.

misel tostetakse soveldusseadet 3—5 mm vorra. Seejuures
touseb ka klapp. Soveldamise ajal médritakse klapile peri-
oodiliselt pastat. Et klapp oleks oigesti soveldatud ja istuks
pesas igas asendis tihedalt, on vaja soveldamise ajal
kiappi pidevalt poorata.

Klappe soveldatakse spetsiaalse kisiseadme abil (joon.
132) voi spetsiaalpingil (joon. 133). Soveldamine lopeta-
takse siis, kui pesa ja klapi faasidel on 1,5—2,0 mm laiune
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mati pinnaga rongas. Kui klapp on pesas oGiges asendis,
siis peab mattpind asuma klapi faasi keskosas. Loplikult
soveldatakse klappi puhta oliga, eemaldades selleks klapilt
ja pesalt lihvimispasta. Pédrast soveldamist pestakse klappe
ja pesasid petroolis kuni lihvimispasta téieliku - eemalda-
miseni: Jargnevalt kldpid paigaldatakse ja kontrollitakse

Joon. 133. Kliappide soveldamise universaalpink M-2:

1 alus; 2 — reduktor; 8 — spindlite kere ja spindlite pddrlemise nihutamise
mehhanism; 4 — plokikaane tdstemehhanism; § — elektrimootor,

nende pesades istumise tihedust, valades sisse- ja vilja-
laske avadesse petrooli. Kui 5—10 min. moddumisel klap-
pide kaudu petrooli polemiskambrisse ei imbu, siis voib
klappide tihedust lugeda normaalseks.

Pingil soveldamisel pannakse pesadesse asetatud
klappide alla vedrud. Jiargnevalt paigaldatakse pingi toste-
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alusele plokikaas ja kinnitatakse selliselt, et klapid aset-
seksid tdpselt pingi spindlite all. Kasiratta A (joon. 133)
pooramisega tostetakse parast seda iiles spindlitehoidja.
Jéirgnevalt pannakse kohale {ilekandjad, asetades nende
kvadraadid spindlimuhvi aukudesse, otsikud aga klapitald-
riku Iohedesse. Kisiratta B poo-
ramisega t0Ostetakse klapitaldrik
piarast seda iiles, nii et klapid
asuksid oma pesadest 8—10 mm
kaugusel (spindlitehcidja olles
tilalasendis). Enne pingi kaivita- #30

mist madédritakse klapi faasidele
pastat. Kui pingi tootamisel kési- I
ratas C ei poordu, mis néitab, et 4 o
klappidel puudub nurknihkumine, 3
tuleb kdepide D asetada teise
asendisse. 8 G

Kui pesad on freesitud ja faa- 3
sid lihvitud rahuldavait, siis vaja-
‘takse klappide soveldamiseks pin-
gil M-2 2—3 minutit.

Soveldamise loppedes peata-
takse pink, spindlitehoidja toste-
takse {iles, tostealus lastakse alla
ja  plokikaas voetakse pingilt
maha.

Klappide soveldamise kvaliteeti
kontrollitakse  petrooli  valami-
sega sisse- ja véljalaskeavadesse. sohis i

Kiappide _soveldamist ploki- {oon 134, Soeseniit
kaane pesadesse voOib asendada plokikaantes
lihvimisega eripideme abil (joon.

134); mis koosneb  kerest 3,
koonilisest lihvimiskivist 2 ja vahetatavast juhtvardast A.

Pideme pooramiseks pesade lihvimisel vajatakse elektri-
puuri poorlemiskiirusega 6000—12 000 pooret minutis. Seks
otstarbeks voib kasutada aukude puurimiseks kasutatavat
elektripuuri, mille reduktor asendatakse otsikuga 5.

Pesasse asetatakse pide, elektripuuri spindel {ihenda-
takse pidemega ja puur kiitatakse, vajutades seejuures
kergesti pesale.

Piarast seda, kui pide on hakanud poorlema normaal-
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pooretega, voib vajutamist suurendada. Vedrut 4 ei tule
seejuures suruda kokku 16puni (tokkeni). Faaside pare-
maks lihvimiseks on soovitav neid kasta seguga, mis koos-
neb 3 osast autoolist ja I osast petroolist. Pideme juht-
otsik peab asetuma klapi juhtpuksisse normaalse 16tkuga.
Enne pesasse asetamist tuleb pideme otsikut méirida
autooliga.

Uhe pesa tootlemise kestus pidemega on 30—60 sekun-
dit. Pesa tootlemise kvaliteeti kontrollitakse petrooli vala-
misega sisse- ja viljalaske avadesse.

Joon. 135. Stend klappide kokkupanekuks ja rakis klapivedrude
kokkusurumiseks.

Klapipesade tootlemiseks pidemega on soovitav kasu-
tada iiht lihvimiskivi toor- ja teist — puhastootlemiseks.
Kivide mootmed peavad vastama pesade mootmetele.
Kivide faasid toodeldakse pesa faasi nurga kohaselt klap-
pide lihvimispingil voi eriseadme abil.

Klappide kohaleasetamisel tuleb vedrude kokkusurumi-
seks kasutada rakist (joon. 135). Rakis kujutab endast
hooba, mille iiks ots on liikuvalt {ihendatud stendile kin-
nitatud toega. Hoova keskosas on tugirongas vedru jaoks.
Rakise kasutamisel on vaja karburaatormootorite ploki-
kaane survekambrisse (klappide alla) panna vahelehed, mis
on kinnitatud stendi kaane plaatidele. Iga plokikaane jaoks
on olemas oma plaat sellele kinnitatud vahelehtedega.

Rongad peavad asuma pesades tihedalt ja kaardumi-
seta, {ithes tasapinnas plokikaane pinnaga.

Rongaste poolte vahel peab olema vdhemalt 0,5 mm-ne
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vahe. Pédrast kokkupanekut on Vaja kontrollida klappide
asumist plokikaane pinnast korgemal (karburaatormooto-
ritel) voi madalamal (diiselmootoritel). Selleks voib kasu-

Joon. 136. Klappide plokikaane pinnast véljaulatamise kontroll.

tada- siigavusemootjat (joon. 136). Lubatud maéédrad on
antud tiiiiptehnoloogias.

Jaotusvolli kokkupanek hammasrattaga

’ Jaotusvolli hammasratas tuleb asetada kohale selliselt,
et sellel olev mérgis asuks véljaspool. Hammasratas pres-
sitakse volli kaelale pressi voi spetsiaalrakise abil.

AN AR

!
—

Joon. 137. Hammasrattaga kokkupandud jaotusvolli kont-
rollimine indikaatori abil.
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Enne hammasratta kohalepressimist asetatakse trakio-
rite CXT3 ja «YuuBepcaa» jaotusvollidele esipuks ja puksi
normaalset jooksu tagavate reguleerimisvahelehtede kogu-
mik; traktorite C-80 jaotusvollile — tugiseib ja tugiplaat,
traktori KJI-35 jaotusvollile — distantspuks ja selle peale
tugiddrik ning tugirongas. Vollile pressitud jaotushammas-
ratta radiaalne ja lauppinna viskumine ei tohi olla iile
0,1 mm. Viskumist kontrollitakse indikaatori abil, podrates

volli koos sellele asetatud hammasrattaga tsentrite vahel
(joon. 137).

OLITUSSUSTEEMI SOLMEDE JA DETAILIDE REMONT

Olipumba detailide kulumine ja kulumiste middramise
/ meetodid

Koige sagedamini esinevateks olipumba defektideks on
pumba kere ja volliku kulumine nende ithenduskohal, suru-
hammasrataste hammaste profiili ja otste kulumine, vee-
tavhammasratta sorme kulumine, reduktsioonklapi (kaifse-
klapi) ebatihedus, praod ja teised mehaanilised vigastused.

Praod ja teised mehaanilised vigastused tehakse kind-
laks vilise iilevaatusega. Volliku ja pumba kere voi pukside
koostookohtade kulumine tehakse kindlaks volliku rappu-
mise jirgi puksides. Pumba suruhammasrataste ja kaane
ning kere kulumist koostéokohtades hammasratastega voib
kindlaks teha pumba tootlikkuse langemise .jargi, pumpa
lahti votmata.

Remonditavailt mootoritelt mahavoetud pump voetakse
lahti selle tootlikkust kontrollimata. Detailide kulumised
tehakse kindlaks mootmise teel.

Olipumba tootamisel voolab ©0li surukambrist imev-
kambrisse 16tkude kaudu hammasrataste lauppindade ning
kere ja kaane vahel, samuti hammasrataste hambaharjade
ja pumba kere vaheliste 16tkude ning hammasrataste ham-
maste kontaktpindade ebatihenduste kaudu.

Eriti suure tdhtsusega on 16tku suurus hammasrataste
lauppindade vahel.

Suruhammasrataste lauppindade ja nendega kokkupuu-
tes olevate pumba kaane ja kere kulumine pohjustab ham-
masrataste lauppindade ja pumbakere vahelise 16tku pide-
val suurenemist, mille t6ttu langeb pumba tootlikkus. Laup-
pinnavahelise 16tku moju pumba tootlikkusele on niidatud
joonisel 137-a.
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Pumba tootlikkus (1/min)
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~
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Otsmine lotk (mm)

Joon. 137-a. Olipumba tootlikkuse soltuvus laup-
pinnavahelisest (otsmisest) lotkust.

Olipumba kere remont

Olipumba kere kulub koostookohtades suruhammas-
rataste lauppindadega ja vollikuga voi puksidega, samuti
istevoode koostookohtades sormega. Peale selle voivad
kerel tekkida praod. Kuluvad ka keermetatud augud.

Praod olipumba keres keevitatakse kinni malmpulka-
dega A6 autogeenkeevitusega voi elektrikeevitusega bime-
tallist elektroodiga.

Keevitusomblus viilitakse tasaseks.

Koostéos suruhammasratastega kulunud pumbakere
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normaalsugavuse taastamiseks lihvitakse madalamaks kere
ja kaane liitepinda.

Mahavoetava metallikihi paksus oleneb kere kulumise
stigavusest. Pédrast lihvimist peab kere pind olema perpen-
dikulaarne volliku augu teljega. Korvalekaldumine on luba-
tud kuni 0,05 mm 100 mm pikkusel. Lauppinna ebatasasus
voib olla kuni 0,02 mm. ¢

Pumbakere puksiaugu kulumisel (traktorite KJI-35,
AT-54 pumbad) pressitakse keresse viliselt ldbimoodult
suurendatud puks, mis on valmistatud augu jargi, sdilita-
des normaalpingu. Tunduva kulumise korral hooritsetakse
kulumine tellitava hooritsaga vilja ja keresse pressitakse
hooritsetud augu jargi valmistatud puks.

Pumbakere volliaugu kulumisel (traktorid CXT3-HATH,
«Yuusepcasn», CXT3) voib keret remontida augu hooritse-
misega vastavaks remontmoodus vollikule voi puksi aseta-
misega auku.

Kere molemaid auke hooritsetakse {ihise hooritsaga iihelt
seadmelt, mis tagab aukude samatelgsuse.

Puksi asetamisel treitakse auk keres 4,5—5 mm vorra
suuremasse ldbimootu. Pingile asetamisel {sentreeritakse
pumbakere tépselt veosuruhammasratta pesa jargi. Ham-
masratta pesa ekstsentrilisus volliku augu suhtes ei voi olla
tile 0,05 mm.

Puks valmistatakse pronksist voi korgekvaliteedilisest
peeneteralisest hallmalmist. Puks pressitakse keresse pin- -
guga 0,02—0,06 mm pressi abil voi vasaralookidega pehme
pealmiku kaudu.

Pérast sissepressimist treitakse puks iile, ots 16igatakse
kere lauppinnaga {ihetasaseks ja hooritsetakse vastavaks
volliku mootmetele (joon. 138).

Traktori «Yuusepcan» oOlipumba kerel kulub sageli iile-
mine-lauppind. Sel juhul, iiheaegselt puk51augu treimisega,
loigatakse vastavalt ka kere lauppinda ja asetatakse &iri-
- kuga puks (joon. 139).

Pumba keresse, millel on kulunud sormeauk, pressitakse
suurema ldbimooduga sorm. Sorme istu augus voib taas-
tada ka sorme kroomimisega voi rauaga katmise teel.

Traktori CXT3-HATH olipumba keret, millel on kulunud
iilemised istuvood, saab remontida voodele rongaste peale-
pressimisega. Selleks treitakse vood 6 mm vorra viahendatud
1abimootu ja pressitakse peale kuumendatud terasrongad.
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Ulemise istuvéd 1dbimdot peab olema parast treimist 0,1 mm
vorra viiksem alumisest voost, selleks et alumisele vodle
ronga pealepressimisel lidheks rongas vabalt iile iilemise
vOO.

Kerele pressitud rongas toodeldakse vastavaks voode
normaalmootmetele voi plokis oleva asetuskoha mootmetele.

#31
@14

Remontpuks 818 l

@2/mm E
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Joon. 138. Traktori CXT3 &lipumba Joon. 139. Traktori «Yuu-
kere sissepressitud puksiga. pepcas» olipumba korpus
sissepressitud puksiga.

I[stuvéodipeavad olema kontsentrilised volliku aukudega.
Voode treimisel peab pumba kere seepdrast olema hésti
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Joon. 140. Koonuspidemes pingi tsentrite vahele paigutatud traktori
CXT3-HATH olipumba korpus.

tsentreeritud. Voode treimiseks asetatakse pumba kere trei-
pingi tsentrite vahele joonisel 140 ndidatud koonus-pideme
abil.

Keerme kulumisel voi vigastumisel loigatakse keresse
remontmoodus keere.
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Olipumba kaane remont

Olipumba kaanel esinevad jargmised defektid: kulumine
koostookohtades suruhammasrataste lauppindadega, puksi
augu kulumine (traktor KI-35), dériku voi toruosa murre
(traktor C-80). ;

Koostookohtades  suruhammasrataste lauppindadega
kulunud olipumba kaant lihvitakse kogu pinna ulatuses
kuni kulumisjdlgede eemaldamiseni. Lihvimispingi puudu-
misel lihvitakse kaant suport-lihvimisrakisega treipingil.
Selleks asetatakse kaas treipingi neljapakilisse padrunisse
nii, et kulumata osa viskumine (ddrmistes punktides) ei
tiletaks 0,03 mm.

Puksi augu kulumisel pressitakse pumba kokkupanekul
selle kaanesse suurema vilise 1dbimooduga puks.

' Traktori C-80 pumba dériku voi eesmise kaane toruosa

murdumisel keevitatakse murdunud osa kiilge. Selleks kin-
nitatakse kaas plaadile, faasitakse murre kogu kontuuri
ulatuses, murdunud tiikk keevitatakse algul kiilge mitmes
punktis, seejédrel ileni murde kontuuri méoda. Autogeen-
keevitusel "kasutatakse keevitustraati A6, elektrikeevitusel
bimetallist elektroode.

Olipumba volliku remont

Olipumba vollik kulub koostéokohtades pumba kerega
voi puksidega ja nuutidel. Kulunud vollikut saab taastada
pealekeevitamisega, kasutades elektroode 3-50 voi 9HX30.
Pérast pealekeevitamist tuleb vollikut kontrollida viskami-
sele ja vajaduse korral prismadele asetatult pressil ogven-
dada. Diiseltraktorite pumpade vollikute ebasirgjoonelisus
on lubatud kuni 0,01 mm, karburaatormootorite pumpade
vollikutel — mitte {ile 0,05 mm.

‘Padrast pealekeevitamist vollikuid treitakse, lihvitakse
voi freesitakse nuute.

Olipumba kokkupanek
Olipumba veetavasse hammasrattasse pressitakse piks
ja selle auk hooritsetakse vastavaks volliku 1dbimoodule.

Pidrast sissepressimist puuritakse oliauk pumba veetav-
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hammasratta puksisse (hammaste siivendis oleva augu
kaudu).

Puksid pressitakse pumba keresse vdi kaanesse nii, et
nende lauppinnad oleksid kere v6i kaane pinnaga iihel
tasemel.

Sissepressitud puksid hdooritsetakse vastavaks volliku
labimoodule. Pérast hooritsemist peab puksi pind qlema
puhas, kriimustusteta ja soébimisteta. Olipumba vollik voi
sorm peab puksis vabalt poérlema,
soobimisteta ja tunduva 16tkuta. m
Puksi augu ovaalsus ja koonilisus !
voivad olla kuni 0,02 mm.

Veetavhammasratta sorm pres-
sitakse sisse pumba kere vilise
lauppinna tasemeni (traktori
K-35 pump) voi sormes ja
pumba keres olevate splindiau-
kude kohakuti -asumiseni (trakto-
rite CXT3-HATH, CXT3 pum-
- bad). Sorme otsa ja pumba
kaane liitepinna vahele peab jédi-
ma 05 kuni 1,2 mm-ne vahe.
(joon. 141).

Traktori K-35 pumba veo-
suruhammasratast tuleb o6lipumba /
vollikule pressida kuni vollike g5-12]|
onarasse asetatud vedrurongani.

Enne pealepressimist on soovitav  Joon. 141. Veetav-ham-
hammasratast kuumendada tempe- masrattatuss("lgfe;"ge s
ratuurini 90—100° C. ;

Traktori C-80 pumba vedav
hammasratas pressitakse vollikule kuni hammasratta ja
volliku augud on kohakuti. Uue vedava hammasratta pea-
lepressimisel puuritakse sellesse auk, mis asub 8 mm kau-
gusel ddrest, selleks et pdrast pealepressimist yahemaa ham-
masratta lauppinnast volliku lauppinnani oleks 87—%°0 mm
(joon. 142). 3

Olipumba kokkupanekul on vaja kontrollida 16tku ja
(joon. 143) suruhammasrataste lauppindade ja pumba
kaane vahel (voi plaadi vahel traktori C-80 pumbal).
Selle koostookoha normaallotk koigub traktori K-35
pumbal 0,025—0,085 mm ja traktori JIT-54 pumbal 0,075—
0,285 mm piires. Remondita on lubatud 16tk traktori K-35
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pumbal kuni 0,15 mm ja teist marki traktoritel kuni
0,30 mm. ;

Traktori CXT3-HATWU pumba hammasrataste lauppin-
dade ja kaane vahelist 16tku saab reguleerida pumba kere
ja kaane vahele asetatavate vahelehtedega. Teist marki
traktorite pumpadel vahelehed puuduvad. Lotkusid nendes
pumpades on voimalik reguleerida, kui hammasrattaid
valida korguse jargi. Kui pumba kere ja hammasratta laup-
pinna vahel on tunduv lotk, siis on vaja lihvida.kere ja
kaane liitepinda.
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Joon. 142. Veohammasratta oige asetus traktori C-80
pumba vollil.

Pumba keresse asetatud vedav ja veetav suruhammas-
ratas peavad olema {ihekorgused. Korvalekaldumine on
lubatud kuni 0,03 mm diiseltraktorite pumpadel ja 0,05 mm
karburaatortraktorite pumpadel. Suruhammasrataste laup-
pinnad peavad olema paralleelsed.

Veetavad suruhammasrattad peavad poorduma sormel
vabalt ja soobimiseta.

Pumba kaanele mittetoetuva vedava suruhammasratta
volliku otsa ja hammasratta alumise lauppinna vahemaa ei
tohi olla vaiksem kui 0,2 mm.

Enne kaitseklapi (reduktsioonklapi) kohaleasetamist
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tuleb selle pesa pumba kaanes voi keres (traktoritel JXT-54
ja CXT3-HATH) hoolikalt puhtaks pesta.
Reduktsioonklapp peab oma pesas vabalt liikuma ja oma
raskuse mojul laskuma tihenduskoonusele. Vedru otsmised
keerud peavad olema keeratud suletud rongastena ja lihvi-
tud selliselt, et tugipinnad oleksid perpendikulaarsed vedru

o X

| ' e |

Joon. 143. Hammasrataste otste ja oli-
pumba kaane vahelise 16tku kontroll:

{1 — Olipumba kere: 2 — suruhammasrattad;
8 — joonlaud; a — pilu hammasratlia ots- .
miste pindade ja pumba kaane vahel.

teljega, tdpsusega 2 mm vedru pikkusel. Kaitséklapp peab
olema hermeetiline.

Kokkupandudgpumbal peab kaas liibuma vastu keret
tihedalt ja lotkuta. Vollik peab poorlema kere ja kaane
puksides vabalt ja soobimiseta. Volliku telglotk ei voi olla
tile 0,3 mm (traktori CXT3-HATH pumbal kuni 1,1 mm).

Olivotja peab tihedalt liibuma vastu pumba kere dérikut.
Olivotja soel peab olema iihtlaselt pingutatud ja tugevasti
kinnitatud keresse voi pidemesse. Soela rebenenud kohti
voib kinni tinutada. Tinutatud kohtade kogupind ei voi iile-
tada 109% soela {ildpinnast.

Pérast olipumba kokkupanekut tuleb seda reguleerida,
sisse tootada ja proovida.

Kaitseklappi saab reguleerida stendil, pumba proovi-
mise ajal voi hiidraulilise kédsipumba abil. Viimasel juhul
suletakse pumba imi- ja surukambrid plaatidega. Uhte
plaati (viljalaskes) keeratakse stutser 6li juurdeandmiseks
ja manomeeter, mille jargi maddratakse kambris tekkiv
surve. Klappi reguleeritakse vajalikule survele reguleeri-
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miskruvi sisse- voi viljakeeramisega voi reguleerimisvalie-
lehtede paksusi muutes (olenevalt kaitseklapi konstrukt-
sioonist). Pérast reguleerimist kaitseklapp plommitakse.

Olipumpade proovimine

Olipumpasid proovitakse spetsiaalstendil (joon. 144).

Kaitseklapi reguleerimiseks, pumba kdivitamiseks ja
proovimiseks asetatakse olipump kronsteinile /6 ja kinni-
tatakse sellele. Jargnevalt kinnitatakse pumba volliku ots
spindli kolmepakkilisse padrunisse 15, milleks kronstein
tostetakse vajalikku asendisse ja kinnitatakse mutritega.
Pirast seda liilitatakse sisse eiekirimootor 1/. Viimane
kaditab pingi spindlit, mis omakorda poorab olipumba volli-
kut. Proovimisel pumpab pump 6li moodunousse 12, millest
oli pumba kéitamisel voolab modda toru 4 vanni 3.

Pumba proovimisel suletakse toru 4 kraaniga ja moodu-
nou tditub oliga. Kui 0li saavutab skaalal nulliga margitud
tasapinna, liilitatakse sisse sekundimootja. Uhe minuti
parast liilitatakse sekundimootja vélja, margitakse iiles
skaala jaotus, milleni tousis olitasapind, ja tehakse kind-
laks olipumba tootlikkus liitrites {ihes minutis.

. Enne pumba proovimist tdidetakse stendi vann vajaliku
sitkusega oliga.

Stendil on kaks kiiruste piirkonda (diapasooni) — suu-
rendatud ja vdhendatud. Vajalik kiiruste piirkond seatakse
hoovaga 14. Selles piirkonnas teostatakse kiiruste muut-
mist friktsioonkettaga hoova 10 abil. Stendi spindli péorete
arv teatud kiirusel maadratakse skaala 9 jargi.

Olipumpade sissetéotamist toimetatakse tiitiptehnoloo-
gia kohaselt. Olipumba sissetéotamine toimub 10 minuti
jooksul.

Sissetootamist alustatakse pumba volliku vdhendatud
pooretel (umbes 1/3 normaalpdoretest) ja stendi hiidrauli-
lise siisteemi minimaalsel survel (umbes 0 atii). Survet
slendi siisteemis suurendatakse aegamdooda, viies selle
mootori olitussiisteemi normaalse t66surveni. See 51ssetoo-
tamise etapp kestab 4 minutit.

Jargnevalt suurendatakse aegamooda poordeid, viies
need volliku mootoril té6tamise normaalpooreteni ja suu-
rendades seejdrel 100—150 p/min. vorra.

Seejuures tostetakse surve stendi magistraalis aega-
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modda minimaalsest kuni normaalse t6osurveni. See sisse-
tootamise etapp kestab 6 minutit.
Proovimise alguseks tuleb kaitseklapid reguleerida seili-

mmmlunlll

Joon. 144. Olipumpade proovimise stend:

1 — alus; 2 — kisiratas, mille abil tostetakse iiles Glipaak; 8 — vann 6li jaoks;
4 — moddundu aravoolutoru 5 — pumbalt md66dundusse minev toru; 6 — oli-
moodu klaastoru skaala; 7 — moddundusse mineva toru sulgemise kraan, & —
manomeeter; 9 — splndli poirete arvu kindlakstegemise skaala; 10 — variaatori
hoob; 11 — elektrimootor; 12 — moddundu; 13 — spindli- ja kiiruste yahetamise
mehhanismi karp; 14 — Kkiiruste vahetamise hoob; 15 — pingi spindlile keeratud
kolmepakiline padrun; 16 — pumpade kinnitamise kronstein; 17 — servomehhanismi
kinnitamise plaat; 18 — servomehhanismis rohu kindlakstegemise manomeeter;
19 ja 20 — kraanid; 2/ — vihid servomehhanismi koormamiseks.

selt, et need avaneksid ja laseksid oli 14dbi jargmistel surve-
tel: traktori K-35 olipumbal 3,3 kg/sm?; traktori JIT-54
olipumbal 5—5,5 kg/sm?; traktori C-80 olipumbal 5 kg/sm?;
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traktori CXT3-HATH olipumbal 5 kg/sm?; traktori «Ynusep-
cas»-olipumbal 1,4—1,6 kg/sm?.

Sissetootamise loppedes tehakse kindlaks olipumba toot-
likkus.

Pumba tootlikkus oleneb poorete arvust, 6li sitkusest
ja pumbalt tekitatavast survest. Poorete arvu ja oli sitkuse
suurenemisega suureneb pumba tootlikkus, surve suurene-
misega siisteemis see aga viheneb. Tootlikkuse vihenemist
pohjustab oli dravool ldbi pumbadetailide 16tkude suure
survete vahe tottu pumba sisse- ja viljalaskepoolel. Pumba
tootlikkus tuleb seepirast kindlaks teha rangelt kinni pida-
des tabelis 2 toodud tingimustest.

Pumba proovimiseks vajaliku sitkusega 6li saadakse, kui
autoolisse 10 segada petrooli. Saadud segu sitkust tuleb
kontrollida - sitkusemdotjaga. Olenevalt tegelikult saavuia-
tud sitkusest lisatakse seguss€ petrooli voi autooli ja kont-
rollitakse uuesti sitkust sitkusemootjaga.

Tabel 2
e 1C . Pumba toot-
R Volliku Oli surve | . :
Traktori mark Olzc’lsalitkus poorete arv| (kg/sm?) llkk:lslan‘utte
minutis minutis (1/min.)
KL 5,25 1510 2,8—3 24
JT-54 3—4 975 2—25 38
C-80 2,95 1000 2—2,2 30
CXT3-HATH 2,4 908 2,6—3 : 27
CXT3 petec ) 9 0,2 § 13

«Universal» | 3,1 { 720 |0,3 i 54

Sissetootamisel ja proovimisel peab pump tootama suju-
valt, miirata ja kloppimiseta. Oli ldbijooksu pumba kere ja
kaane liitepindade vahelt ja pumba volliku ning puksi koos-
tookohtades ei ole lubatud.

Kui proovimisel on kuulda kloppimist voi tugevat miira,
siis tuleb pump stendilt maha votta, koost votta ja kloppi-
mise pohjused korvaldada.

Oli lekkimisel pumba kere ja kaane liitepindade vahelt
tuleb kaane kinnituspolte pingutada. Kui pérast seda ikkagi

* Nende pumpade tootlikkust, mis on kokku pandud té6tanud °
detailidest, millede koostéokohad on remontimata lubatud seisukorras,
voib alandada 10—129% vorra.
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esineb oli lekkimist, tuleb pump koost votta ja kontroilida
kere ning kaane liitepindade tasapinnasust. Avastatud eba-
tasapinnasus korvaldatakse detailide kaabitsemisega.

Olifiltrite remont

Koige sagedamini esinevad jargmised olifiltrite rikked:
praod, keerme vigastused keres, suudme vigastus, filtri-
sekisiooni kaane paine, jamepuhastusfiltri méhise vigastus.

Filtri kerel olevad praod keevitatakse kinni bimetallist
elektroodiga. Keerme kulumisel ja vigastumisel loxgatakse
keresse remontmootes keere.

Filtrisektsiooni paindunud kaas ogvendatakse normaalse
kuju saavutamiseni. Suudmel olevad praod joodetlakse
kinni.

Jamepuhastusfiltri méahise katkemistel pingutatakse
keerdusid ja otsad joodetakse kokku. Aidrmiste keerdude
katkemisel voi vigastumisel voib asetada valgevaskplekist
- valmistatud bandaazi. Selle remontimismeetodi juures voe-
takse méhise vigastatud keerud maha ja gofreeritud silin-
der méhitakse lindiga, mis on vilja 16igatud.0,5—0,8 mm
paksusest valgevaskplekist. Jargnevalt joodetakse lindi
otsad kokku. Lint joodetakse méhise ddrmiste keerdude ja
kaane servade kiilge kogu ringi ulatuses.

Filtrisektsiooni jootmisel kasutatakse rdbustajana kam-
polit. Pdrast jootmist pestakse sektsioon hoolega puhtaks.
. Sektsiooni joodetud kohtade uldpmd ei tohi f{iletada
10 sm?.

Enne filtri kokkupanekut tuleb olikanalid keres hoolega
14abi pesta ja suruchuga ldbi puhuda. Kuulklappide kohale-
asetamisel tuleb hermeetilisuse tekitamiseks klapi pesa
servi laiendada l66kidega kuulile pealmiku kaudu. Traktori
- C-80 filtri reduktsioonklapi ots soveldatakse pesasse.

Klappe tuleb reguleerida jargmisele surve langusele:
traktori KJI1-35 filtri reduktsioon- ja iilevooluklapid peavad
avanema survete vahe juures 0,5—0,7 kg/sm?; traktori
HOT-54 filtril peavad avanema: {ilevooluklapp survete vahe
juures 3—3,5 kg/sm?, dravooluklapp survete vahe juures
2—2,5 kg/sm? ja oOliradiaatori klapp survete vahe juures
1,6—1,8 kg/sm?; traktori C-80 filtril peab {ilevooluklapp 6li
1dbi laskma survete vahe juures 0,85—1,10 kg/sm?, redukt-
sioonklapp aga survete vahe juures 1,1—1,6 kg/sm2
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Olifiltrite klappe reguleeritakse ja filtreid prooyitakse
hiidraulilise kdsipumba abil voi stendil.
Joonisel 145 on nédidatud rakis traktori K-35 filtri
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Joon. 145. Rakis traktori KJI-35 olifiltri reduktsioon-: ja iilevoolu-
klappide reguleerimiseks:

I — Olifiltri kere; 2 — plaat; 83 — manomeeter; 4 ja § — {ileminekustutserid;
6 — ventiil; 7 — manomeeter.

proovimiseks. Stutseritega 4 ja 5 plaat 2 kinnitatakse oli-
filtri kere 1 kiilge poltidega. Oliradiaatoriga iithenduses ole-
vad augud suletakse tehnoloogiliste korkidega. Jimepuhas-
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tusfiltri asemele asetatakse kere vastavasse pesasse tehno-
loogiline kuppel.

Stutseri 4 kaudu antakse pumba abil 6li, kuna ventiiliga
6 reguleeritakse selle viljalaset nii, et jdmepuhastusfiltris
tekiks surve 1,5—2 kg/sm? mis tehakse kindlaks mano-
meetri 7 abil. Samaaeg- ‘
selt tehakse manomeetri
3 abil kindlaks surve
sisselaske magistraalis.
Manomeetrite 7 ja 3
néditude  vahe ‘ peab
olema 0,5—0,7 kg/sm?.
Kui manomeetrite nai-
tude vahe erineb nen-
dest maaradest, siis
reguleeritakse  redukt-
sioonklapi vedrude pin-
get, suurendades voi va-

hendades seda redukt-

~ sioonklapi korgi alla
asetatud  reguleerimis-
vahelehtedega.

Selleks et regulee-
rida iilevooluklappi, voe-
takse filtri kerest vil-
ja reduktsioonklapp ja
selle vedru ning keera-
takse kohale redukt-
sioonklapi kork ihes
vahelehega, mis oli ko-
hale asetatud vedru
pinge reguleerimisel.
Siis- keeratakse jame-
puhastusfiltri poldi ase-
mele filtri kere korgisse
spetsiaal  tikkpolt 2
(joon. 146), mille alia
asetatakse vaherongas 1
oli paisu tokestamiseks
1dbi keskaugu. Jérgne-
valt asetatakse kohale Joon. 146. Traktori K/1-35 olifiltri kere
kuppel ja kinnitatakse Bulbtud, EeyEaNEuiEn:

: . 1 — vaherdngas; 2 — spetsiaal-tikkpolt;
mutiriga, mille alla pan- 3°=" vaherngas.
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nakse vaherongas 3. Parast seda pumbatakse 6li 1dbi stut-
seri 4 (joon. 145), ventiiliga 6 reguleeritakse survet vilja-
laskeava ruumalas 1,5—2 kg/sm? piires ja manomeetrite
nditude vahe jédrgi arvutatakse survelangust. Kui survelan-
gus on suurem kui 0,5—0,7 kg/sm? siis reguleeritakse
vedru pinget, muutes vahelehe paksust.

Pirast iilevooluklapi reguleerimist pannakse kohale
reduktsioonklapp vedruga ja jamepuhastusfilter kokkupan-
dult ning kontrollitakse filtri hermeetilisust. Selleks pum-
batakse filtrisse oli strvega 3 kg/sm? kuna ventiil 6 sule-
takse tihedasti.

Oli lekkimist voi ldbiimbumist pole seejuures lubatud.

Traktori OT-54 olifiltri klappide reguleerimise ja fiit-
rite proovimise skeem stendil on nédidatud joonisel 147.

Klappide reguleerimiseks asctatakse olifiltri. keresse
8 tehnoloogilised korgid (stutseri auku, oliradiaatori torude
. kinnitamise kahte auku ja jdmepuhastusfiltri jaoks Ooli-
kanali vdljumise auku). :

Ulevoolukanali 10 reguleerimiseks asetatakse Oolifiltri
kere stendile filtriteta. Jargnevalt avatakse kraan I ja liili-
tatakse sisse pump /1. Klapivedru pinge reguleerimiscks
keeratakse reguleerimiskruvi sisse voi vilja seni, kuni
manomeetrite 5 ja 7 néditude vahe on 3—3,5 kg/sm? piires.
Siis kontreeritakse reguleerimiskruvi pidurseibiga. Pérast
iilevooluklapi reguleerimist on vaja olikanali august véija
voita tehnoloogiline kork 9 ja asetada kerele jdme- ja peen-
puhastusfiltrid.

Aravooluklapi 2 vedru reguleerimisel keeratakse regu-
leerimiskruvi 12—15 mm siigavusele. Jdrgnevalt, pump 11
sisse liilitatud, suletakse kraan- I selliselt. et' manomeeier
5 néitaks survet 2—2,5 kg/sm? Pirast seda leitakse keera-
misega reguleerimiskruvile selline asend, mille juures édra-
voolutorust (surve juures 2—2,5 kg/sm?) viljub tugev 0li-
juga. Aravooluklapi reguleerimisel monomeetri 7 naiitusid
ei jdlgita.

Enne Gliradiaatori klapi 3 pinge reguleerimist keera-
takse klapi reguleerimiskruvi 38—42 mm siigavusele. Jarg-
nevalt, pump 11 sisse liilitatud, suletakse kraan I selliselt,
el manomeeter 5 nditaks survet 1 kg/sm? Pirast seda
reguleeritakse klapivedru pinget, keerates reguleeri-
miskruvi nii, et manomeeter 7 nditaks survet 2,5—2,8
kg/sm?.

Traktori [T-54 olifiltrit proovitakse ja selle hermeetili-
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Joon: 147. Traktori JIT-54 olifiltrite klappide reguleerimise ja filtrite
proovimise skeem:

! — kraan; 2 — aravooluklapp; 8 — oliradiaatori klapp; 4 ja 9 — lehnoloogilised
korgid; § ja 7 — manomeetrid; 8 — olifiltri kere; 10 — iilevooluklapp;
11 — pump; 12 — kraan.

sust (survega 5—6 kg/sm?) kontrollitakse 30 sek. kestel.
Selleks liilitatakse sisse pump 11 ja keeratakse kinni kraa-
nid 7 ja 12. Ulevoolu ja oliradiaatori klappide korkide pead
tul(eib parast reguleerimist traadiga splinteerida ja plom-
mida.
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Manomeetrite kontroll 3

Manomeetreid kontrollitakse nende néitude vordlemi-
sega etaloon-manomeetri néditudega. Selieks keeratakse
kontrollitav manomeeter olipumpade proovimise stendi
magistraaltorusse ja vorreldakse selle nditusid stendile ase-
tatud manomeetri niitudega. Kui manomeetrite. ndidud
fihtuvad mitmesugustel survetel stendi siisteemis, siis on
kontrollitav manomeeter kolblik edasiseks kasutamiseks.

Manomeetrit on voimalik kontrollida ka spetsiaalpressi
abil (joon. 148).
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Joon. 148. Manomeetrite kontrollimise pressi
skeem:
1 — alus; 2 — ventiil augu 8 sulgemiseks; 3 ja 8 —
manomeetrite asetusaugud; 4 — silinder; 5 — nahast
mansett-tihendiga kolb; 6 — kere; 7 — tigu; 9 — mut-
ter; 10 — Kkisiratas,

Kontrollitav manomeeter ja etaloon-manomeeter kee-
ratakse oliga tdidetud pressi kere 6 aukudesse 3 ja 8. Kasi-
ratta 10 pooramisega liigutatakse silindris 4 kolbi*5, mis
surub oli keres kokku.

Selliselt tekitatud surve antakse iile molemale manv-
meetrile, mis voimaldab nende néitusid vorrelda.

TOITESUSTEEMI SOLMEDE JA DETAILIDE REMONT

Kiituse 6konoomses kulutarhises omab mddratu suurt
tdhtsust mootori toitesiisteemi korrasolek.

Kiitusepaakide, -torude, -kraanide ja -sadestite korra-
tused pohjustavad kiituse kadusid. Karburaator- voi diisel-
mootori kiitusepumba mittekorrasolek ja ebadige reguleeri-
mine pohjustavad kiituse iilekulu ja mootori voimsuse
languse.

Toitesiisteemi ebadige tootamine ei pdhjusta mitte iiks-
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nes kiituse iilekulu, vaid avaldab negatiivset m6ju ka moo-
tori toole, pohjustades selle detailide ja mehhanismide Kkii-
rendatud kulumist. Lahja kiitteseguga tootamine pohjus-
tab kolvigrupi ja mootori plokikaane filekuumenemise, mis
omakorda pohjustab detailide (hiilsside, kolbide, kolvi-
rongaste, klapplde plokikaane pesade jne.) knrend:«itud
kulumist.

Vastupidi, tootamisel liiga rikka kiitteseguga tekib
kolvigrupi detailidel ja mootori plokikaanel kiiresti nogi,
kiitus kondenseerub tugevasti, vedeldades seega 0li karte-
ris. Peale kiituse iilekulu pohjustab tootamine rikka kiitte-
seguga ka Kkarterioli {ilekulu ja karterioliga olitatavate
detailide kiirendatud kulumist.

Karburaatori korratused, mis péhjustavz{d toosegu
koostise muutumist

Kiittesegu kvaliteet méidratakse peamiselt diiiisi regu-
leerimisega. Traktori karburaatori kanalid ja avad oma-
vad kiittesegu koostise reguleerimisel ‘'suurt téhtsust moo-
tori tootamise koikidel reziimidel. Ukskoik missuguse kanali
voi ava mustumine kutsub paratamatult mootori iihel ehk
teisel tooreziimil esile kiittesegu koostise muutumise, see
tdhendab, pohjustab mootori 6konoomsuse madaldumist ja
kiituse iilekulu. Karburaatori remontimisel on seepdrast
vaja hoolikalt kontrollida viimase detailides olevate kana-
lite ja avade seisukorda.

Kiittesegu koostisele avaldab moju ka karburaatori
moningate detailide seisukord.

Korkujukitel (traktorite CXT3-HATH, CXT3, «Yuusep-
can» karburaatorid) praguneb voi kihistub_monikord Sel-
lakkate, mistottu ujukisse imbub ajajooksul kiitust ja see
muutub raskemaks. Sageli esinevad ujuki mehaanilised
vigastused (korgi pudenemine), mistottu ujuk kaotab oma
kaalu. Selle tagajdrjel ujuk ei hoia ujukiruumis alal vaja-
likku taset ja karburaator annab rikastatud téosegu.

Metallujukite (traktorite K-35, IT-54 ja C-80 Kkaivi-
‘tusmootorite karburaatorid) hermeetilisuse kadumine viib
samuti selleni, et ujuk ei‘hoia alal ujukiruumis vajalikku
kiitusetaset. '

Kiittesegu koostis muutub ka noelklapi ja selle kere
kulumisel.
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Kuludes kaotab noelklapi koonus oma kuju ega sule
tihedalt kanalit, mille kaudu kiitus saabub ujukiruumi.
Selle tagajarjel tditub ujukiruum liialdaselt ja kestvatel
seisakutel tekivad kiituse kaod.

Karburaatorite remondi téokoht peab olema varustatud
seadmete tdieliku komplektiga.

Tookohale peavad olema koondatud vajalikud seadmed
ja rakised: seade diiiiside tareerimiseks, rakis diiiiside kalib-
reerimiseks, rakis karburaatori ujukiruumi kiituse taseme
kontrollimiseks, rakis ndelklapi hermeetilisuse kontrolli-
miseks, rakis reguleerimiskupli torude jdmendamiseks,
pide pukside pressimiseks karburaatori detailidesse, alus
neetide neetimiseks jt.

Karburaatori koostvotmine ja detailide pesemine

Enne koostvotmist pestakse karburaator viljastpoolt
hoolikalt puhtaks petrooliga, selleks et tagada vajalikku
puhtust téckohal.

Algul lahutatakse karburaator solmedeks, seejdrel sol-
med detailideks.

So6lmed lahutatakse tdielikult detailideks siis, kui vii-
mased vajavad remonti voi kui koost votmata ei ole voi-
malik kindlaks teha detailide tehnilist seisukorda.

Karburaatorit tuleb votta lahti ettevaatlikult, kasuxa
des ainult antud operatsiooniks ettenéhtud tooriista.

Diiiisid tuleb pérast nende mahavotmist asetada eraldi
kastidesse.

Pérast karburaatori koostvotmist pestakse koik selle
detailid petroolis hoolikalt puhtaks. Karburaatori diiiise
pestakse esimese sordi bensiinis ja kuivatatakse.

: Karburaatori detailide pesemisel tuleb erilist tédhele-

panu poorata peadoseerimissiisteemi ja tithikdigusiisteemi
kanalite ja avade puhtusele. Kanalite puhastamiseks voib
kasutada pehmet vasktraati. Kanaleid tuleb hoolikalt pesta
ja puhuda 1dbi suruchuga. Diiliside mehaaniline puhasta-
mine pole lubatud.

Detailide tehniline seisukord tehakse kindlaks vilise
vaatlusega, vastavate mooteriistadega mootmisega ja kont-
rollimisega Sabloonide jédrgi. Peadoseerimissiisteemi ja
tihikdigusiisteemi kanaleid kontrollitakse ldbipuhumisega
suruchuga.
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Karburaatori detailide remont

Koige sagedamini esinevad jargmised seguklapi kere
defektid: seguklapi telje avade kulumine, &ddriku ddrise
kulumine, keerme kulumine voi vigastumine.

Seguklapi telje kulunud avad keres hooritsetakse tavali-
selt remontmdotes teljele vastavaks. Suurtel kulumistel
pressitakse kere avadesse puksid. Selleks puuritakse avad
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Joon. 149. Astmeline liigestatud pide pukside pres-
simiseks traktori CXT3 karburaatori seguklapi
keresse.

iile, suurendades nende ldbimootu 2—2,5 mm vorra, vor-
reldes normaalldbimooduga. Jérgnevalt hooritsetakse ava-
sid ja pressitakse neisse pronkspuksid. Puksid pressitakse
keresse pinguga 0,03—0,05 mm. e

Puksi pressimiseks traktori CXT3 karburaatori segu-
klapi keresse, millel on iihel pool telje jaoks umbne ava,
kasutatakse astmelist kokkupandavat pidet (joon. 149).

Analoogiliselt remonditakse ohuklapi kere klapi telje-
ava kulumisel.

Traktorite «YnuBepcan» ja CXT3 karburaatorite segu-
klapi kere ddriku ddrise vigastumisel taastatakse see peale-
keevitamisega, kasutades autogeenkeevitust. Enne peale-
keevitamist kaetakse keermetatud augud ja ' dariku pind
kaitseks poleti leegi eest asbestiga. Pealekeevitusega aaris
toodeldakse normaalmoodeteni.
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Vigastatud ddrist voib {aastada ka puk51 asetamise-
‘ga. Selleks loigatakse vigastatud #dris dra, kuna auk
seguklapi keres treitakse iile, suurendades selle  labi-
mootu 3 mm vorra. - Treitud auku pressitakse teraspuks
(joon. 150).

Kere kulunud voi vigastatud keere taastatakse remont-
mootes keerme loikamisega.

Ujukiruumi kerel ja kaanel kulub keere.

=
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Joon. 150. Traktori CXT3 karburaatori &darisega
seguklapi kere sissepressitud puksiga.

Ujukiruumi kere ja-kaane keere taastatakse remont-
mootes kerme loikamisega.

Noelklapi kere remon{mootes keerme kulumisel voi
vigastumisel traktorite «Yuusepcan» ja CXT3 karburaato-
rite ujukiruumis taastatakse keere keermepuksi asetami-
sega. Puks keeratakse keresse lugevasti. Viljakeeramisest
hoidumiseks karnitakse puks ja kere keerme iihenduskohal
3—4 punktis mooda ringi. Puksi véline lauppind viilitakse
kere pinnaga iihetasaseks.

Malmist ujukiruumides tekivad monikord praod. Selli-
sed ujukiruumid remonditakse autogeenkeevitusega.

Noelklapil kulub koonuse pind. Selle remont seisab
koonuse kuju ja toopinna seisukorra taastamises. Selleks
toodeldakse noelklappi treipingil ja lihvitakse siis lauale
liimitud peene smirgelriidega. Karburaatori K-13 (trakto-
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rid KI1-35 ja OT-54) noelklappi lihvitakse tavaliselt. Noel-
klapi koonusenurk peab olema 60°.

Pirast koonuse taastamist on noelklapp lithem. Selleks
et seda viltida, joodetakse klapi alumisele otsale valgevask-
plaat.

Noelklapp soveldatakse pesasse. Koige parem on sovel-
dada pastaga TOM. Pasta puudumisel soveldatakse klappi
kroomoksiiiidiga, alumiiniumoksiiiidiga voi vdga peenikese
smirgelpulbriga ja siis puhta oliga.
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Joon. 151. Rakis noelklapi hermeetilisuse kontrollimiseks:

! — kummipirn; 2 — surveplaat: 8 — ndelklapp; 4 — noelklapi kere; 5 — tihen-
dusrdongas; 6 — rakise hoidja.

. Noelklapi hermeetilisust kontrollitakse mitmesuguste
rakiste abil (joon. 151 ja 152). Noelklapi & (joon. 151)
kere 4 asetatakse rakise hoidjasse 6, pesaga iilespoole.
Keresse asetatakse noelklapp 8 ja see surutakse plaadiga 2
pesasse. Pigistades kokku rakise hoidja kiilge kinnitatud
kummist pirni I, tehakse kindlaks klapi hermeetilisus. Kui
noelklapp liibub histi oma pesale, siis kokkupigistatud
kummipirn ei sirgestu. Kui klapp ei ole hermeetiline, paa-
seb ohk ldbi noelklapi pirnisse ja pirn votab vordlemisi
ruttu endise kuju.
Klapi hermeetilisuse kontrollimisel joonisel 152 toodud
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Joon. 152. Rakis noelklapi
hermeetilisuse kontrollimi-
seks.

rakise abil nihutatakse kaepi-
deme 3 abil liikuvat toru 2 iile-
misse piirasendisse. Torusse
valatakse vett, kuni selle tase
kontrolltorus 6, mis on toru 4
kaudu {ihendatud toruga 2 ja
toru 8 kaudu stutseriga 10,
touseb skaalal 7 olevast null-
mérgist 5—10 mm - vorra kor-
gemale. Jargnevali, keerates
noelklapi  kere kronsteinil 9
asetsevasse stutserisse 10 ja
asetades sellesse noelklappi, las-
takse liikuv toru 2 alla. See-
juures langeb torus olev vesi
alla, mistottu siisteemi vasak-
poolses  polves (klaastorus)
tekib vaakuum. Kui noelklapp
ei ole hermeeliline, siis pédédseb
ldbi selle atmosfaédrist ohku
ja rakise klaastorus olev vesi
laskub  kiiresti alla. Klappi
kontrollitakse 1{ihe minuti kes-
tel. Aega margitakse liivakella
11 jargi. Torud 2 ja 6 on raki-
sele kinnitatud kammitsate I/
ja 5 abil.

Ohu sisseminemise véltimi-
seks tuleb noelklapi keret ja
stutserit kohale asetada tihen-
dusrongastega.

Kontrollitav =~ noelklapp ja
selle pesa peavad olema taiesti
kuivad. Petrooli, 6li voi vee ole- °
masolu nende pinnal suuren-
dab hermeetilisust ja moonu-
tab kontrollimise tulemusi.

Korkujukite pohilisteks defek-
tideks on korgi pudenemine,
Sellakkatte pragunemine ja
kihitumine; valgevask ujukite

pohilisteks defektideks on hermeetilisuse kadumine ja mol-

gid pinnas.
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Korkujuki pudenenud osa loigatakse maha ja selle ase-
mele kleebitakse korras korgitiikk. Pirast seda kaetakse
ujuk Sellakiga. Korgitiikk peab tihedasti liibuma vastu ujuki
keha. Viljastpoolt tuleb korgitiikk 16igata selliseks, et ujuki
kuju oleks taielikult taastatud.

Kihitunud voi pragunenud Sellakikihiga ujuk kuivata-
takse hoolikalt ja kaetakse 2—3 Sellaki- voi pirniessentsist
valmistatud laki kihiga.
Selleks et ujukist téieli-
kult - korvaldada Kkii-
tust, kuivatatakse uju-
kit 50—60° C tempera-

tuuri . juures  10—12
/ tundi. Remonditud ujuk
ei tohi erineda kaalult
uuest ujukist rohkem
kui 5—8Y%. piires.

Lekkivad valgevask
ujukid joodetakse kinni.
Enne jootmist vala-
takse  ujukist- kiitus
vdlja. Jargnevalt kor-
valdatakse ujukist Kkii-
tuse jddgid aurutamise
teel 90—100°C tempe-
Joon. 153, v?l)glleivr;liie:t ujuki kont- ratusllé']lle{{L;ureeSt. i

teha kiituse ldbiimbu-

mise kohad, sukelda-
takse ujuk kuuma, kuni 80°C temperatuurini soojendatud
vette (joon. 153). Soojenemisel ujuki sisemuses olev ohk
valjub ujukist, tekitades mulle. Mullide vdljumise kohal ole-
vat auku on vaja naaskliga veidi suurendada, ujukisse
imbunud kiitus védlja valada, kiituse jaddgid vélja aurutada
ja auk kinni joota.

Ujuki kinnijootmiseks tuleb kasutada vaikesemoodulist
jootekolbi, selleks et mitte lahti joota kogu ujukit. Liigne
joodis viilitakse maha, et ujuki kaal parast kinnijootmist ei
suureneks iile 5—69%, ujuki normaalkaalust.

Karburaatori K-20 (traktor CXT3-HATH) ujuki nor-
maalkaal on 20=%1 g, karburaatori K-1B (traktor CXT3) -
ujukil — 17*=1 g, karburaatori K-11 (traktor «Yuusepcasn»)
ujukil — 11=*=1 g, karburaatori K-13 (traktorite KII-35 ja

\

)

AN

\

AT ™

\\\\\\\\ \
W

13 Traktorite remont 193



JT-54 kdivitusmootorid) ujukil — 14,5+1 g (noelata) ja
karburaatori K-7 (traktori C-80 kalvntusmootor) ujukil —
126+1 g.

Molkidega valgevask-ujukitel tuleb taastada esialgne
kuju. Selleks joodetakse molgi kohale tiikkk traati ja tomma-
takse sellega sissevajunud koht vilja, kuni ujuk on oige
kuju omandanud. Pédrast seda joodetakse traat kiiljest lahti.

Diiiiside tareerimine

Koige kasulikuma kiittesegu koostise tagamiseks moo-
tori koikidel tooreziimidel omavad karburaatorid automaat-
selt tootavaid reguleerimissiisteeme. Need siisteemid kuju-
tavad endast kiituse ja ohu mitme diilisi ithendust teiste
spetsiaalseadistega (klapid, kanalid).

Po6hiliseks néitajaks, mis madrab diiiisi- seisukorra, on
selle ldbilaskevoime.

IF'OCT 2095-43 kohaselt tuleb diiiisi ldbilaskevoimet
kontrollida veega 1000 = 2 mm surve all ja temperatuuril
20°+1° C. Diiiisi ldbilaskevoime kontrollimist nimetatakse
tareerimiseks.

Diiiiside tareerimiseks kasutatakse spet51aalseadme1d
Joonisel 154 on ndidatud seade KIT 1602 (¥TIK-1602) diiii-
side dareerimiseks, mis tootab vee absoluutkulu kindlaks-
madramise pohimottel. Seadmel moodetakse seda vee huika
kuupsentimeetrites, mis ldbis diiiisi {ihe minuti jooksul
1000 mm veesamba surve all.

Piisiv surve (1000 =2 mm veesammas) tagatakse sead-
mes, asetades nousse atmosféarilise toru 5, mis {ihendab vee
alumist kihti atmosfdariga. Vee horisontaalses kihis A-A,
« mis 1dbib toru 5 alumist 16iku, esineb seejuures piisiv atmos-
fadriline rohk (nou korgid on tihedalt suletud), olenemata
nous oleva vee tasemest. Toru 5 alumisest 16igust 1000 mm
kaugusele on tehtud mérk, mis nditab diifisi oiget asetust
kontrollimisel.

Piisivsurve sdilib ainult siis, kui nou on tihedalt sule-
tud ja vee viljalaskmisel survetorust 12 tekib nous vaakuum.

Seadme t66d kontrollitakse V-kujulise klaastoruna val-
- mistatud vaakuummeetri 2 jérgi, mis on pooleni tdidetud
veega. Vaakuummeeter on {oru 4 14bi iihendatud nou 6 sise-
musega. Vaakuumi olemasolul seisab vesi vaakuummeetri
toru vasakpoolses harus korgemal kui parempoolses.
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Tootamisel muutub nous tekkiv vaakuum proportsio-
naalselt atmosféddrilise toru alumise loigu. kohal asetseva
veesamba korgusega. Vastavalt sellele muutub ka vee ta-
seme korgus vaakuummeetri toru harudes. Seetottu saab
vaakuummeetri toru harude vahele asetatud skaala 3 jérgi
teha kindlaks antud momendil nous olevat vee hulka liitri-
fes.

Diiiisi tareerimisel on vaja tiita jargmised operatsioo-
nid:

1) panna diiiis seadmega kaasas olevasse korglsse mil-
lel on vastava ldbimooduga auk;

2) panna diiiisiga kork surutoru ofsikusse;

3) surutorust vilja lasta 5—10 sm® vett, selleks et
eemaldada toru alumisse, vedrukinnitisest allpool asetse-
vasse ossa pérast diifisi kohaleasetamist jadanud ohk;

4) Kontrollida diiiisi labilaskevoimel. Selleks on vaja
diitisi alla asetada mooteklaas, vajutada vedrukinniti /5 nu-
pule ja iiheaegselt poorata liivakella 13. Sisseliilimise siink-
roonsuse (samaaegsuse) saavutamiseks tuleb liivakell enne
‘mootmise algust asetada horisontaalselt. Pérast sisseliilita-
mist on vaja jélgida liiva valgumist kella ampulli {ilemi/
sest osast alumisse. Uheaegselt viimaste liivaterade valgu-
misega 1dbi ampulli kitsa koha tuleb vedrukinniti nupp
vabastada (sulgeda vee viljavool surutorust);

5) midrata mooteklaasi jaotuste jdrgi diiiisi ldbinud
vee hulk (médramine toimub alumise meniski jargi).

Joonisel 155 on ndidatud teine seade KII-1603 (K-2)
diitiside tareerimiseks, mis tootab suhtelise vee kulu kind-
laksmédidramise pohimottel. Sellel seadmel tehakse diiiisi
labilaskevoime kindlaks vee hulga vahe jérgi, mis ldbib
seadme kontrolldiiiisi ja kontrollitavat diifisi.

Diiiisi tareerimiseks on vaja sooritada jargmised operat-
sioonid:

1) panna diiiis seadme juurde lisatud vastavamootme-
lisse iileminekustutserisse 2;
2) stutser {ihes diiiisiga poorata surutoru stutserisse;
3) seadme kéepidet alla poorates lasta surutorust veidi
vett vilja, selleks et korvaldada pirast diiiisi kohaleaseta-
mist toru alumisse ossa (kraanist allapoole) jddnud ohk,
ja lisada seadmesse vett juurde;
~ 4) kontrollida diiisi ldbilaskevoimet. Selleks on vaja
seadme kdepide 13 kiiresti kuni toeni alla poorata, jdlgida
vee viljavoolamist 14dbi dravoolutoru ja selle 16ppedes loen-

13*
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Joon. 154. Seade KII-1602

(VIIK-1602):
{ — kontrollitav diiiis; 2 — vaakuum-
meeter; 8 — vaakuummeetri skaala;

4, 5 ja 12 — torud; 6 — nou; 7 —
nou riiul; 8 — liistud; 9, 10, 11, 14 ja
18 — lauad; 13 — liivakell; 15 —
vedruklamber; 16 — surutoru otsik;
17 — karburaatorite K-18 ja K-11 diifi-
side kinnitamise kronstein;
19 — mdddusilinder.

Joon. 155, Seadis KIT-1603 (K-2):

! — kontrollitav diiis; 2 — stutser;
3 — kraan; 4, 5 ja 7 — torud; 6 —
dravoolundu; 8 — lehter; 9 — veekell;
10 — veekella #ravoolutoru; 11 —
kraanide avamise mehhanismi hoo-
vad; 12 — seadise kontrolldiiiis; 13 —
kraanide avamise mehhanismi kiepide;
14 — moodusilinder; 15 — varras;
16 — moodusilindri kraan; 17 — vana,



v

dada moodusilindri /4 jaotuste jargi (alumise meniski
jdrgi) diitisi labilaskevoimet.

Uheaegselt seadme kéepideme. 13 allaptoramisega ava-
nevad veekella ballooni 9 kraan ja surutoru 4 kraan 3, mis
on kokku blokeeritud vardaga 15 ja hoobadega /1. Seejuu-
res voolab vesi balloonist @ vilja ldbi seadme kontrolldiiiisi
12, surutorust 4 aga kontrollitava diiiisi kaudu- Kuna
kontrolldiitisi ristloige on suurem igasuguse seadmel kont-
rollitava diiiisi ristloikest, siis ldbi kontrolldiiiisi kaussi
6 saabuv vee jddk voolab dravoolutoru 7 kaudu moodusi-
iindrisse 14.

Mida viiksem on kontrollitava diiiisi ldbilaskevoime,
seda rohkem voolab vett moddusilindrisse. Seepidrast aset-
seb silindri skaala nulljaotus iilal. Veesamba surve seadmes
on 550 mm, vee viljavoolu aeg balloonist aga 45 sekundit,
kuid skaala on gradueeritud selliselt, et seade néitab diiiisi
ldbilaskevoimet sm®/min.’

Diitiside ldbilaskevoime kontrollimisel iikskoik millise

Tabel 3
Diiiisi lﬁbi}aske-
oi 3/min.
Katbi voime sm i
Traktori mark raatori Diiiisi nimetus (1000 T“mQOXeé
etk surve ja :
temperatuuri
juures)
‘CXT3-HATH K-20 | Peadiiiis 89010
Ujukiruumi o6hu-
diiiis 580+13
Kompensatsiooni-
kambri ohudiiiis 640+ 15
Kiituse kompen-
- ' satsioonidiiiis 95+4
«Yuusepcaa» K-11 Ujukiruumi kaane
toru ava 355+5
€XT3 KIB Ujukiruumi kaane
toru ava 4757
K-35 ja AT-54 K-13 Peadiiiis 1362
(kdivitusmootor Tithikdigudiiiis 55+2
HNA-10)
C-80 (kaivitus- K-7 Peadiiiis 140+6
mootor [1-46)
Tiihikdigudiiiis 140£2
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konstruktsiooniga seadmel on va]a kinni pidada jargmistest
reeglitest:

1. Diiiis tuleb asetada seadmesse selliselt, et vesi voo-
laks sellest labi iilalt alla;

2. Vesi peab diiiisi libima sama suunaga, millega teda
labib kiitus voi ohk karburaatoris;

3. Surve suurust tuleb loendada diiiisi tugipunktist
(tasapinnast, millega diilis liibub karburaatori vastu);

4. Enne tareerimist tuleb diiis puhastada rasvainest.
Selleks on vaja diiiisi _pesta denatureeritud p11r1tuses esi-
mese sordi bensiinis voi atsetoonis;

5. Iga diilisi on vaja tareerida kolm korda. Niitude
suurte erinevuste puhul tuleb korvaldada seadme korratus
ja diiiisi uuesti tareerida.

Traktorikarburaatorite diiiiside labllaskevmme andmed
on toodud tabelis 3.

Diiiiside ldbilaskevoime piiramine

Traktorite CXT3-HATH, CXT3 ja «Yuusepcasa» karbu-
raatorite diiiiside ldbilaskevoimet tuleb piirata, kuna nende
taielik labilaskevoime iiletab suuresti tegeliku vajaduse.
Nende traktorite karburaatorite diilisid on reguleerltavad
Olenevalt reguleerimisnoela (traktor CXT3-HATH) voi
reguleerimisnupu (traktorid «Yuusepcan», CXT3) asendist,
sulgub diilis suuremal voi vdiksemal mééaral, mistottu segu-
kambrisse saabub kiitust rohkem voi vihem.

Diiiiside ldbilaskevoimet piiratakse jargmiselt. Trakto
rite «YnuBepcaa» ja CXT3 karburaatorite ujuklruuml
kaane toru doseeriv ava joodetakse kinni voi suletakse kor-
giga. Jargnevalt puuritakse uues kohas, mis on vana ase-
tuskoha suhtes teatud nurga vorra nihutatud, uue trakiori
CXT3 karburaatori torusse ldbimooduga 1,70 mm ja trak-
tori «YuuBepcaJs» karburaatori torusse lablmooduga 1,50 mm.
Puurimisel on tahtis siilitada muutumatuna vahemaa augu
tsentrist kuni ujukiruumi kaane puksi alumise loikeni.

Traktori CXT3-HATH karburaatori diiiisi augu lédbi-
mootu vihendatakse korgi asetamisega voi kokkupigista-
misega. Esimesel juhul puuritakse diiiis 6—6,5 mm lébi-
moodusse ja sellesse pressitakse pronkskork. Korgisse puu-
ritakse vajalikus 1dbimoodus doseeriv auk.

Kokkupigistamiseks = asetatakse diilis pidemesse 1
(joon. 156). Jargnevalt pannakse selle {ilemise otsa peale
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kooniline matriits 2 ja lﬁﬁakse‘ selle pihta vasaraga. See-
juures surutakse kokku diiiisi iilemine osa, mistottu dosee-
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Joon. 156. Traktori CXT3-HATH karbu-
raatori diilisi kokkupigistamine:
1 — pide; 2 — kooniline matriits

Joon. 157. Diiiiside kalibreerimise riistad:

1 — puurid; 2 — kaheotsaga kisipadrun
hooritsate jaoks; 38 — koonilised hooritsad.

riva augu ristldige viheneb. Jiargnevalt puuritakse auk vaja-
likku 1dbimootu.
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‘Augu 1oplik mootutootlemine (kalibreerimine), mis tagab
duiisi kindlaksmédratud lébilaskevoime, toimub hooritsaga.
Selleks kasutatakse koonilisi hooritsaid, mis voimaldavad
toodelda auku tdpselt vajalikku mootu. Hooritsa kuju méju
viahendamiseks diiiisi kujule voetakse minimaalse koonili-
susega (mitte {ile 1:100) hoorits. Peale selle, seal kus see
on voimalik, hooritsetakse auku kahelt poolt. Joonisel 157
on néidatud diiiiside kalibreerimise riistad.

Karburaatori kokkupanek

Karburaatori kokkupanekul tuleb jalgida, et detailide
kokkupuutepindadel ei oleks molke, mis takistavad detailide
tihedat liibumist {iksteise vastu.

Joon. 158. Traktorite KJ-35 ja JIT-54 kiivitus-
mootori karburaatori K-13 seguklapi kokkupanek.
! — torn; 2 — neet; 3 — alus; 4 — kruustangid.

Kiituse lekkimisel mingisuguses iihenduses ei tule piiiida
seda korvaldada mutrite liigse pingutamisega, kraanide
liigse sissekeeramisega jne. Defekine solm tuleb lahti vatta
ja korvaldada kiituse lekkimise pohjus. Vahelehed ei tohi
olla rebenenud ega muljutud.
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Filtrite soelad peavad-kerele liibuma kogu kontuuri ula-
tuses.

Segu- ja ohuklapid peavad teljel asetsema tihedasti ilma
koikumiseta. Klapi neetidega teljele kinnitamiseks kasuta-
takse erialust”(joon. 158).

Kokkupandud karburaatori juures kontrollitakse komp-
lektsust ja kokkupaneku kvaliteeti. Seejuures pooratakse
tahelepanu detailide kruvidega ja mutritega kinnitamise
kindlusele ja tihedusele, reguleerimiskruvide ja kraanikeste
sissekeeramise tihedusele, detailide vajutusvedrudega fik-
seerimise kindlusele, pooramise kergusele, ohu- ja seguklap-
pide tiielikule avanemisele ja tihedale sulgumisele, ujuki-
ruumis oleva kiituse tasapinnale.

Joon. 159. Rakis kiituse taseme kontrollimiseks traktori CXT3-HATH
karburaatori (vasakul) ja traktorite «Universal» ja CXT3 karburaato-
rite (paremal) ujukiruumis:

,I — 66nes nurgik; 2 — ldbipaistev kontrolltoru; 3 — kruvi keermeosale freesitud
renn; 4 — Kruvi.

Ujukiruumis oleva kiituse taset kontrollitakse spetsiaal-
rakiste (joon. 159 ja 160) abil. Joonisel 159 niidatud rakis
kinnitatakse karburaatori ujukiruumi kiilge kruviga 4, mis
keeratakse ujuki hoova telje asemele. Jargnevalt, kraan 2
avatud (joon. 160), lastakse kiitus anumast 7 ujukiruumi.
Seejuures ldheb kiitus kruvi 4 keermetatud osale freesitud
renni 8 kaudu (joon. 159) ujukiruumist oonsa nurgiku I
sisemusse ja ldbipaistvasse torusse 2. Uhendatud anumate
seaduse jargi asetseb kiitus rakise torus ja ujukiruumis iihel
{asemel.

Kéivitusmootorite karburaatorite ujukiruumis oleva kii-
tuse taseme kontrollimiseks kasutatakse rakist (joon. 161),
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mis koosneb klaasist kontrolltorust 2 ja on kummtoru 3
abil iihendatud stutseriga 4. Stutser keeratakse peadiiiisi
korgi asemele, kuna kontrolltoru asetatakse vertikaalselt ja
kiitus lastakse karburaatorisse. Kontrolltorule on asetatud
nihkur I kiituse taseme normaaltasemest korvalekaldumise
kindlakstegemiseks.

~
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Joon. 161. Rakis kiituse tasa-
pinna kontrollimiseks kaivitus-
‘- A mootorite karburaatorite ujuki-
Joon. 160. Kiituse tasapinna kontrol- ruumis: g
limine karburaatori ujukiruumis: gt o T AT T e Sl
1 — kiituseanum; 2 — kraan. kummist {ihendustoru; 4 — stutser

Ujukiruumis oleva kiituse taseme kontrollimisel peab
anum, millest kiitus saabub karburaatorisse, aseisema
samal korgusel, millel asetseb kiitusepaak karburaatori
suhtes traktoril.

Normaalselt peab mitmesugust marki karburaatorite
ujukiruumides kiituse tase olema: karburaatoritel K-20
68+1 mm allpool karburaatori kinnitusdédriku tasapinda,
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karburaatoritel K-1B ja K-11 — 18+1 mm, karburaatoritel
K-13 — 23 mm ja karburaatoritel K-7 — 24 mm vorra
ujukiruumi kere ja kaane koostvotmise tasapinnast allpool.

Kui kontrollitavas ujukiruumis kiituse tase ei ole nor-
maalne, siis reguleeritakse ujuki asetust noelklapi suhtes.
Selleks painutatakse ujuki. hooba (karburaatoritel K-20,
ﬁ;?, K-11) voi ujuki hooval olevat kdppa (karburaator

Diiselmootorite kiituseaparatuuri remondi- ja reguleerimise
tsehhi seadmed

Diiselmootorite kiituseaparatuuri remondiks ja regulee-
rimiseks on vaja organiseerida spetsiaaltsehh. Masina-trak-
{orijaama tookojas voib see tsehh asuda viiksemas ruumis
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Joon. 162. Masina-traktorijaama todokoja juures
olev diisli kiituseaparatuuri kontrollimise ja
reguleerimise tsehhi plaan:

1 — detailide pesemise vann; 2 — detailide riiul; 3 —
montaazidtde tdolaud; 4 — kontrolloperatsioonide ja
pretsiissete detailide laud; 5§ — kiitusepumpade kontrol-
limise ja reguleerimise laud; 6 — kirjutuslaud.

koos karburaatorite remondi t6okohaga. Tsehh peab asuma
eemal neist piirkondadest, kus on palju tolmu, ja peab teis-
test ruumidest olemateraldatud. Vajaliku puhtuse tagami-
seks diiselmootorite kiituseaparatuuri remontimisel peavad
tsehhi seinad ja lagi olema vérvitud olivdrviga, porand aga
laotud plaatidest voi kaetud linoleumiga. Joonisel 162 on
toodud tsehhi plaan seadmete nditliku asefusega.
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Peale plaanil toodud seadmete peavad tsehhis olema
veel lauakruustangid, 3-tonnine press, sihverplaatkaalud ja
tooriistade seinakapp. Tsehh peab omama spetsiaalseadmeid
pihustite reguleerimiseks, pretsiissete detailide proovimi-
seks, maksimeetrit ja montaazirakiseid (stendid, tombit-
sad, pigistid, $abloonid jne.), samuti spetsiaaltaarat peen-
detailide jaoks, vannikesi pretsiissete detailide pesemiseks,
kaabitsaid jne. Peale standardtooriistade peavad {sehhil
olema veel spetsiaalvotmete ja mooteriistade komplektid.

Diiselaparatuuri vastuvotmine remonti

Diiselmootorite kiituseaparatuur saabub masina-trakto-
rijaama tookotta koos remonti tulnud traktoriga voi eksplua-
tatsioonis olevatelt traktoritelt mahavoetud iiksikute sol-
mede ndol. Esimesel juhul saabub aparatuur kontplektselt,
teisel juhul voib see saabuda nii komplektselt kui ka iiksi-
kute solmedena (pihustid, pumbad, filtrid, pump koos regu-
laatoriga jne.).

Iga remonti saabunud komplekti voi ekspluatatsioonis
olevalt traktorilt mahavoetud s6lme kohta vormistatakse
tellimine iihes remontimise voi reguieerimise viisi dratdhen-
damisega.

Kui koos traktoriga remonti saabunud kiituseaparatuuri
kontrollimisel pumbal ja regulaatoril ei leidu plommide
vigastusi ja kui aparatuuri pole enne tdéokotta saabumist
lahti voetud, siis eri akti selle vastuvotmiseks ei koostata.
Sel juhul tehakse remontimise viis kindlaks tavalises kor-
ras defektakti vormistamisel.

Solmede pesemine ja koostvotmine ning detailide
kontroll

Remonti saabunud kiituseaparatuur pestakse puhtaks.

Pérast vilist pesemist voetakse kiituseaparatuuri agre-
gaadid lahti solmedeks. Rikkis solmed voetakse lahti detai-
lideks. Solmedele, milledel vilisel iilevaatusel lahtivotmist
pohjustavaid rikkeid ei avastatud, tuleb teostada eelkontroll
vastaval stendil. Selline eelkontrollimine on kohustuslik
pumbale koos regulaatoriga ja etteandepumbale.

Kui proovimisel s6lm to6tab normaalselt, siis seda detai-
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lideks ei lahutata. Niisugusel juhul on kiillaldane, kui regu-
leeritakse selle iiksikuid mehhanisme.

Pretsiisseid detaile (tolmutid, kolvihiilsipaarid, surukla-
pid), olenemata nende tehnilisest seisukorrast, tuleb proo-
vida hiidraulilise seisukorra néitajate kindlakstegemisek:

Diiselmootorite kiituseaparatuur voetakse lahti tiiiipteh-
noloogias toodud tehnoloogilise protsessi kohaselt..

Kiituseaparatuuri lahtivotmisel sooritatakse pohioperat-
sioonid spetsiaalrakiste ja tooriistade abil.

Joon. 163. Vann PO-1616 kiituseapara-
tuuri detailide ja solmede pesemiseks.

Detailid, millede vahel on tihendusvahelehed, voetakse
maha ettevaatlikult, vahelehti vigastamata.

Detaile tuleb pesta komplektselt. Solmede ja detailide
dekomplekteerimine ei ole lubatud.

Solmesid ja detaile pestakse {ihises pesemisseadmes
temperatuurini 70—90° C kuumendatud 3—5%-lises seebi-
kivilahuses. Pérast seda pestakse detailid puhtaks kuumas
vees ja kuivatatakse. Detaile lubatakse pesta pesemisvan-
nis petrooliga voi diiselkiitusega (joon. 163), kasutades see-
juures harjaspintsleid ja harju.

Viikesed mittepretsiissed detailid asetatakse pesemiseks
traatvorkudesse voi korvidesse, suured detailid ja solmed
asetatakse alustele.
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Detailide kanaleid tuleb puhastada {imarharjadega ja
ldbi puhuda. Traktori C-80 pihustite tolmutite mutritelt
tuleb tahm eemaldada puitkaabitsate abil (joon. 164).
Pihustite keresid pestakse individuaalkorras nagu pretsiis-
seid detailegi.

Pirast pesemise lopetamist piihitakse koik detailid iile
puhaste kaltsudega. ’

Kiituse jamepuhastusfiltrite filtreerivaid metallelemente
(plaat- voi niitelemiendid) pestakse vastassuunas voolava
kiitusega. Selleks asetatakse filtreeriv element Gonsale pol-
dile voi pidemele ja surutakse siis pritsiga sellesse tugeva
joana petrooleumi voi diiselkiitust.

Joon. 164. Traktori C-80 pihusti tolmuti
-mutri puhastamine puitkaabitsaga.

Jamepuhastusfiltrite elemente pestakse ka diiselkiituse
joaga suure rohu all pihustiga rakises (joon. 165). Filtri
puhastamisel sellel rakisel antakse kiitus kiitusepumba sekt-
siooni poolt kollektori I kaudu silindrile 7 kinnitatud pihus-
tisse 2. Filtreeriv element 6 kinnitatakse pigistusmutriga 3
darikule 9, mis on iihenduses toruga 8. Adrik 9 voib nih-
kuda mooda kruvi 10. Kiitusepumba sisseliilimisel  satub
pihustist vidljuv kiitusejuga filterelemendi pinnale ja peseb
selle, puhtaks. Viljuva kiitusejoa ldbil66givoime suurenda-
miseks reguleeritakse pihustit pritsimise survele 200 kuni
250 kg/sm?. Mutri 8 pooramisega poordub ka filterelement
ja nihkub {ihtlasi piki telge, millega tagatakse kogu filtri
pinna pesemine kiitusejoaga.

Pestud elemendid peavad omama iihtlast, ldikivat, mus-
tade plekkideta pealispinda.

Peenpuhastusfiltrite filterelemendid (puuvill-1ongast voi
-narmastest) hoitakse 20—30 minuti kestel kuumas, tem-
- peratuurini 70—90° C kuumendatud 10—15%.-ses seebikivi-
lahuses. Jdrgnevalt pestakse neid keevas vees ja kuivata-

206



takse. Pestud elemendid peavad omama vihese tumenemi-
sega valget virvust. Uksikud tumedad laigud ei {ohi ele-
mendi vilisest pinnast enda alla votta iile 25%.

Pirast pesemist detaile kontrollitakse. Seejuures tehakse
kindlaks detaili kolblikkus edasiseks toctamiseks ja selle
remondi voi asendamise .vajadus. Detaile kontrollitakse

Vosakkeere
]

f.
Y Vasaokkeere
3

lﬂl/////

///////////////
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Joon. 165. Pihustiga rakis jamepuhastusfiltrite

pesemiseks:
1 — kollektor; 2 — pihusti; 3 — pigistusmutter; 4 —
tihend; 5§ — tlhendusrongas 6 — I[ilterelement; 7 —

snlmder 8 — toru; 9 — ddrik; 10 — kruvi; 11 —
dravoolu kraan,

vélise iilevaatuse teel (vajaduse korral kasutades luupi),
mootmlsega vastava mooteriistaga, kontrolllmlsega kaliibri
voi Sablooni abil jne.

Detailide kontrollimisel pocratakse tidhelepanu istukoh-
tadele, detailide kulumisele iihendustes, keermeiihenduste
seisukorrale, pragude, murrete ja molkide olemasolule. Koik
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detailid peavad vastama tiiiip-tehnoloogias ettendhtud teh-
nilistele tingimustele. ’

Pretsiissete detailide pesemine ja tehnilise seisukorra
kontrollimine

Parast koostvotmist eraldatakse pretsiissed detailid
(hiilss kolviga, suruklapp pesaga ja tolmuti noelaga) teis-
test detailidest ja pestakse eraldi spetsiaalvannikestes.
Pretsiissed paarid pes-
takse individuaalkorras
(eraldades detailid iihe
paari kaupa). Mitme
tihenimelise paari detai-
lide segiajamine ja
koospesemine on keela-
tud. Eriti hoolikalt on
vaja pesta kolbide kiilg-
kanaleid, oOnaraid vOoi
auke ja tolmuti siseka-
" naleid.

Tahm tuleb taieli-
kult korvaldada tolmuti koikidelt detailidelt. Tahma kor-
valdamise kergendamiseks sukeldatakse detailid moneks
tunniks petroolisse voi diiselkiitusesse. Mustuse ja tahma

Joon. 166. Tolmuti soonte puhasta-
mine kaabitsaga PH-1637.

Joon. 167. Tolmuti detailide puhastamine ndest
vastu lauda hoorumisega.

kotvaldamiseks seesmistest kanalitest ja aukudest kasuta-
takse 1,6—2 mm ldbimooduga vasktraati voi valgevasest
erikaabitsaid (joon. 166). Tolmuti detailide laup- ja kiilg-
pindadelt eemaldatakse tahm hoorumisega vastu pehmest
puidust lauda, litkkates detaili piki lauda (joon. 167).
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Parast seda kui pretsiissed detailid on hoolikalt pestud
puhta petrooli voi bensiiniga, tuleb neid veel pesta puhta
diiselkiitusega ja ithendada.

Pretsiissete detailide loplikuks pesemiseks kasutatav
kiitus peab olema téiesti puhas.

Paari t{ihendamisel peavad pestud ja olitatud pretsiis-
sed detailid teineteise minema sujuvalt. Sujuva kdigu saa-
vutamiseks sukeldatakse kokkupandud paarid puhta diisel-
kiituse vanni ja liigutatakse iiht detaili teises, muutes see-
juures nende vastastikust asetust mitu korda. Téiendavat
pesemist toimetatakse seni, kuni saavutatakse detailide
taiesti sujuv, soobumisteta liikumine.

Pretsiisse paari pesemist voib lugeda lopetatuks siis, kui

tiks detail, olles teisest % —-2— pikkuse ulatuses vilja tom-

matud, oma raskuse mojul vajub sujuvalt teise detaili sisse
kogu kédigu ulatuses. ,

Iga pretsiisset paari tuleb pérast pesemist kontrollida ja
proovida selle hiidraulilist tihedust. Kontrollimisel tehakse
kindlaks paari puhtus (detailide kdigu sujuvuse jérgi) ja
avastatakse detailide defektid (jdmedate kriimustuste, pra-
gude, killunemise jne. olemasolu) ning kulumine.

Detailide pindade seisukorda kontrollitakse iilevaatuse
teel, kasutades seejuures nelja- kuni kiimnekordse suuren-
damisega luupi, ja pretsiissete detailide vordlemise teel uue |
etaloonpaariga. Enne pindade kontrollimist pestakse detaile
bensiinis ja kuivatatakse.

Mehaaniliste riketega detailid praagitakse vélja. Detai-
lide mehaaniliste rikete hulka kuuluvad: deformatsioon,
servade killunemine, praod ja murded. Deformeeruda (pain-
duda) voivad kolvid ja tolmutite noelad.” Killunemine vaib
esineda kolvipea laup- ja kaldservadel, poikonara iilemisel
serval, hiilsi tugidarise serval, tagasiloogiklapi survest
vabastamise voo servadel ja tolmuti kere servadel. Praod
esinevad kolbidel, hiilsside lauppindadel ja tugiddristel,
tagasiloogiklappidel ja nende pesade lauppindadel, tolmu-
tite ja noelte lauppindadel ning tolmutite pohjadel. Murded
esinevad kolbidel, suruklappidel ja tolmutite noeltel. Samuti
voib avastada sissevajumisi ja kumerusi tolmutite kere otsal
suudmeava iimber voi pohjapinna ja selle augu servade
pudenemisi.

Detailid tuleb vilja praakida ka korrosiooni olemasolu
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puhul toéépindadel ja iilekuumenemise (sinine varvus) tun-
nuste esinemisel tolmuti detailidel. ;

Detailide kulumisi voib avastada nende {66pindade
tahelepanelikul {ilevaatamisel.

Kolvipea toopinnal olevad tuhmid kohad osutavad selle
soobimisele (kaasahaaramisele) hiilsis. Kolvi edaspidist
kasutamise voimalust voib kindlaks teha pédrast paari hiid-
raulilist proovimist. Kolvil kulub silindriline pind kaldserva
ja otsa juures. Kolbi, millel kulumise tsoon ei iileta 1 kuni
1,5 mm kuni 3 mm pikkusel koolul, voib kasutada edaspidi-
seks tootamiseks. Sel juhul tuleb hiidraulilise seisukorra
jargi valida pumba koik paarid. Peatoopinnal margitavate
pikikriimustustega kolvid praagitakse vilja.

Tumedad kohad hiilsi to6pinnal (tehakse kindlaks sees-
mise pinna vaatamisel vastu valgust) osutavad kulumisele
voi kolvi so6bimisele. Hiilsi edaspidise kasutamise voima-
lus tehakse kindlaks hiidraulilise proovimisega. Hiilss praa-
gitakse vilja tumedate laikude esinemisel augu’imbruses.

Uhesuunaliste voi ringikujuliste kriimustuste olemasolul
iilemisel lauppinnal tuleb hiilssi soveldada.

Kriimustuste avastamisel tuleb soveldada ka tagasilo-
giklapi pesa lauppinda. Sulgemisfaasidel siigavate kriimus-
tuste esinemisel tuleb tagasiloogiklapp ja selle pesa vahe-
tada. Tagasiloogiklapi pesa lauppinna {ileminekunurkade
timardused korvaldatakse klapi soveldamisega pesasse.

Ulemisel lauppinnal olevate kriimustustega tolmuti
kere tuleb samuti soveldada. Tumedad kohad tolmuti kere
toopinnal (tehakse kindlaks kere seesmise pinna vaatami-
sel vastu valgust) osutavad kulumisele voi tolmuti noela
soobimisele. Tihvtpihusti kere seesmine kooniline faas
peab olema puhas ja sile. Kriimustused ja punktsiivendid
voetakse vilja tolmuti néela soveldamisega sulgemiskoonu-
sesse. Suudmeava servade muljumistel ja ebasiimmeetrilis-
tel kulumistel (ava muutub ovaalseks) praagitakse tolmuti
kere vilja.

Tolmuti noel, mille pihustava koonuse alumise lauppinna
servad on ebatasased, asendatakse uuega. Noel, mille sul-
gemiskoonuse voi lauppinna (tihvtita pihustil) faas on kulu-
nud, taastatakse soveldamisega. ,

Tolmuti pohi (traktori C-80 pihustil), mille {thenduskoht
pihusti ndelaga on kulunud, remonditakse soveldamisega.
Suudmeava kulumisel 1dbimaodus iile 0,75 mm praagitakse
pohi vilja.
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Pretsiissete detailide soveldamine

Pretsiisseid detaile soveldatakse pastaga T'OW.

Soveldamiseks lahustatakse viike kogus pastat kondi-
voi virtnaoli ja steariinis kuni hapukoore paksuseni.

Samuti voib kasutada lihvimispastat, mis on valmistatud
korundumpulbrist M-7 (esialgseks soveldamiseks) voi pee-
nest korundumpulbrist M-3 (peensoveldamiseks), lahusta-
des neid steariinis (20—25%,) ja vértnaolis (15%).

Detaile soveldatakse soveldusplaatidel (joon. 168) voi
lihvimisrakiste abil. /
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Joon. 168. Plaat XII-1664 lamedate pindade lihvi-
. miseks:
1 — sile; 2 — rihveldatud.
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Jamesoveldusplaatide pind on rihveldatud (soontega).
Peensoveldusplaadid on sileda pinnaga. Soonte servad pea-
vad olema teravad. Plaatide pind peab olema histi sovel-
datud (viimistletud). Selleks et tagada lamedate pindade
soveldamise korget kvaliteeti ja hoida plaati ebaiihtlasest
kulumisest, soovitatakse detaile soveldada sujuvate liigu-
tustega mitmesuguses ~suunas.

Soveldusrakised (soveldid) (joon. 169) kujutavad endast
lahtiligatud malmist pukse, mis asetatakse koonuspide-
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mele aukude viimistlemisel voi kooniliste aukudega pide-
messe vollide viimistlemisel. Soveldid valmistatakse termi-
liselt toodeldud peeneteralisest perliitmalmist (kovadus
Briinelli jargi 98—102). Viimistlemissoveldite pinnad on
siledad. Aukude jdmesoveldamise soveldite pindades on
rennid. Rennide Servad peavad olema teravad. Soveldite
koonilisus (1 :50) saavutatakse soveldamisega vastavatel
pidemetel. Soveldite toopindasid (pérast lahtiloikamist)
soveldatakse vastusovelditel. Soveldite lauppindade ser-
vad peavad olema teravad, iimardusteta.

Teravdatud tikuga madéritakse lahustatud pasta korra-
likult soveldile voi plaadile. Pastakiht peab olema viga
ohuke. Augu viimistlemisel asetatakse lihvimisrakis detai-
lisse kogu pikkuses. Soveldi peab olema soveldatavast
detailist mone millimeetri vorra pikem. Soveldamisel ei tohi
esineda soveldi kinnijddmist voi detailisse soobimist. Sel-
leks et saavutada vajaliku kvaliteediga viimistlemist, on
vaja iga 0,5—1 minuti moéodudes kontrollida soveldamise
kédiku. Selleks voetakse soveldi detailist vilja (voi votta see
detaililt maha), detail hoorutakse hoolikalt puhtaks petroo-
lis niisutatud linase lapiga ja soveldatav pind vaadatakse
hoolikalt iile. ;

Tavaliselt alustatakse soveldamist jimedama pastaga,:
minnes jark-jargult {ile peenematele. Ule minnes peenemale
pastale tuleb hoolikalt pesta soveldi ja soveldatava detaili
Eindasid, selleks et korvaldada neilt jimedama pasta osa-
cesi.

Peenema pastaga soveldamisel tuleb detaili pinnalt
tdielikult korvaldada koik kriimustused, mis sinna on jaa-
nud pdrast soveldamist jameda pastaga. Soveldatud pinnal
voivad olla ndha ainult vdga peenikesed, korraparatuilt aset-
sevad kriimustused. Detaili soveldatud pinda kontrollitakse
. etaloondetaili pinnaga vordlemise teel.

Pretsiisse paari soveldamise loplikud tulemused saab
kindlaks teha (pérast detailide ithendamist) hiidraulilise
proovimisega.

Masina-traktorijaama téokojas on lubatud korvaldada
paikseid soobimisi, mis pohjustavad pretsiisse paari detai-
lide pidurdumist ja kinnijaamist, taastada tagasiloogiklapi
ja pihustite tolmutite tihenduspindade hermeetilisust ja kor-
valdada kriimustusi ning molke hiilsi ja tagasiléogiklapi
pesa ning tolmuti lauppindadel.

Paiksete soobimiste korvaldamiseks kolvi hiilsi, tagasi-
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l6ogiklapi-pesa ja noela-tolmuti paarides pestakse paaride
detaile bensiinis. Jargnevalt soveldatakse detaile soveldite
abil, kasutades koige peenemat pastat (pastat TOU nr. 2—4,
pastat M-3 peenest korundumpulbrist v6i kolmemikroonili-
sest alumiiniumoksiiiidist). Pdrast soveldamist kontrolli-
takse detailide seisukorda iilevaatamisega ldbi luubi voi eta-
lcon-paariga vordlemise teel. Pédrast soveldamist pestakse
paari detaile puhtas (filtreeritud) diiselkiituses ja pannakse
kokku.

Soveldatud paaril peab seesmine detail (kolb, tagasi-
l66giklapp, tolmuti ndel) asetuma vilisesse detaili kuni tok-
keni ja aeglaselt enda raskuse mojul laskuma alla {ikskoik
millisest asendist vertikaalselt seisva vilisdetaili suhtes.

Paari iihe detaili liikumise sujuvust teises kontrollitakse
temperatuuril 15—20° C. Sama temperatuuri peab omama
ka diiseikiitus, milles detaile pestakse.

Tagasiloogiklapi ja tolmuti noela hermeetilisust sulge-
misfaasil taastatakse kisitsi soveldamisega. Seejuures kan-
takse klapi voi noela sulgemisfaasile ohuke pastakiht, vil-
tides seejuures pasta sattumist tagasiloogiklapi survest
vabanemise voole.

Kui detailide kulumine sulgemisfaasi koostookohtades
“on tiihine, mis on avastatav paari hiidraulilise proovimisega,
siis kasutatakse soveldamiseks koige peenemat pastat. Suu-
remal kulumisel alustatakse soveldamist jdmedama pastaga
ja minnakse seejdrel iile koige peenemale pastale.” Klappi
(noela) soveldatakse vdga norga vajutamisega, pocrates
seda 15—20° nurga vorra ja muutes seejuures ndela asen-
dit. Detaile soveldatakse kuni kulumise ebatasasuste kor-
valdamiseni ja tihendaval osal soveldatud ringfaasi saavu-
tamiseni. Pédrast seda pestakse paari detaile bensiinis ja
filtreeritud diiselkiituses ning- proovitakse.

Traktori C-80 pihusti tolmutindela lauppinna ja pohja
tithisel kulumisel, mida on voimalik avastada hiidraulilise
proovimisega, soveldatakse noel pohjasse koige peenema
pastaga. Suurematel kulumistel tolmuti néela ja pohja
- soveldatakse plaadil.

Lauppinna soveldamiseks asetatakse puhta diiselkiitu-
sega madaritud noel tolmuti keresse (tolmuti pohi ja tihvtid
eemaldatakse seejuures. Sel viisil noela lauppinda sovelda-
des soveldatakse {iheaegselt ka tolmuti lauppinda.

Tolmuti ndela lauppinna ja pohja soveldatud pinna puh-
tus peab vastama etaloonile. Noela soveldatud lauppinda
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kontrollitakse kaardumise suhtes. Selleks piihitakse sovel-
datud pinnad ja plaat puhtaks. Jargnevalt poéralakse noela
tolmuti keres 180° vorra ja tehakse kerega paar astmelist
lilkkumist plaadil (ndela kere surumisega, nagu soveldami-
sel). Heleda laigu tekkimine ndela otsal osutab kaardumi-
sele, mis korvaldatakse edasise korralikuma soveldamisega.

Kriimustused ja molgid hiilsi, tagasiloogiklapi ja tol-
muti kere lauppindadel korvaldatakse detailide soveldami-
sega plaadil. Esialgu soveldatakse keskmiste pastadega
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Joon. 170. Rakis XI1-1668 traktori C-80 pihusti tolmuti kere sfaarilise
lauppinna lihvimiseks.

(pasta 'OM nr. 10—14, korundumpulbrist pasta M-7 voi
M-10). Esialgne soveldamine lopetatakse péarast seda, kui
soveldatavalt pinnalt on korvaldatud koik kriimustused.
Pdrast seda pestakse plaat ja kontrollitav detail puhtaks
ning minnakse iile soveldamisele peenemate pastadega.
Soveldatava pinna puhtus peab vastama etaloonile.
Traktori C-80 pihusti tolmuti kere sfdérilist lauppinda
soveldatakse spetsiaalrakisel (joon. 170). Rajoonidevahe-
listes kapitaalremondi tookodades ja remonditehastes taas-
tatakse pretsiissed paarid. Pumbasse voi pihustisse kuju-
mise {ottu edasiseks asetamiseks mittekolblikud detailid
pestakse bensiinis puhtaks ja kuivatatakse. Jirgnevalt jao-
tatakse detailid mooGtmete jdrgi gruppidesse (varre voi
augu ldbimoodu jargi). Iga moodtegrupp peab koosnema

215



detailidest, mis ei erine kulumata osa libimoodu jargi iiks-
teisest tiie 0,005 mm. -

Detailide taastamise tehnoloogiline protsess koosneb
jargmistest operatsioonidest: 1) jdmetootlemine; 2) jame-
soveldamine; 3) viimistlemine (peensoveldamine).

Jametootlemine toimub sovelditega, kusjuures kasuta-
takse keskmisi pastasid (pasta TOM nr. 25—30 voi korun-
dumpulbrist pasta M-20). Selle t66tlemise tulemusena kor-
valdatakse detailide toopindadelt kriimustused, ovaalsus,
tumedad laigud ja korrosiooni jéljed.

Jamesoveldamisel kasutatakse keskmisi vidiksemanumb-
rilisi pastasid (pasta 'OW nr. 10—14 v6i korundumpuib-
rist pasta M-7). Pérast jimesoveldamist peab detaili t66-
pind olema puhas, korrosiooni jdlgedeta, kriimustusteta ja
kulumise ebatasasusteta.

Peensoveldamine toimub koige peenemate pastadega.
Pirast seda peab detaili toopind olema peegeljas, tumedate
laikudeta ja eelmise tootlemise jdlgedeta.

Pretsiissete detailide paare toodeldakse treipingil, spet-
siaallihvpingil voi kdrnpukil.

Remonditud detailid sorteeritakse —mootegruppidesse.
Iga grupp peab erinema jargnevast kolbide, klappide ja tol-
muti noelte puhul 0,001 mm vorra ja hiilsside, pesade, klap- -
pide ning tolmutite puhul 0,002 mm vorra. Pérast pesemist
ithendatakse: detailid paari selliselt, et kolb ldheks. hiilssi
30—40 mm ulatuses, tagasiloogiklapp pesasse %———;—
pikkuses ja noel tolmuti keresse mitte vihem kui —;- pikku-
ses. Pérast seda soveldatakse detaile vastastikku, kasula-
des selleks koige peenemat pastat. Pédrast pesemist proovi-
takse valitud detailide paari.

Taastatakse ka suruklapt ja tolmuti noela koonilist
pinda.

Pretsiisseid detaile taastatakse sageli kroomimisega.

Pretsiisse paari hiidrauliline proovimine

Tolmuti noela tihedat liibumist vastu keret voi pohja
kontrollitakse joonisel 171 toodud seadmel KII-1609
(TA-6-BUM). Tiheduse kontrollimiseks asetatakse tolmuti
pihustisse. Pihusti asetatakse kronsieini 2 pesasse ja kinni-
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tatakse surukruvidega 3. Pihusti stutser surutakse seejuu-
res tihedasti vastu imberliilimiskraani stutserit 9. Faaside
tiheda iiksteise vastu liibumise tagajdrjel tekib koosto6-
kohas hermeetilisus. Hoova 12 iiles-alla liikumisel annab
korgerohu pumba sektsioon 10 kiituse mooda korgrohutoru
8 1abi iimberliilimiskraani 7 pihustisse.

Joon. 171. Seade KII-1609 pihustite

kontrollimiseks ja reguleerimiseks:
| — toru; 2 — kronstein; 8 — surykruvi;
4 — kiituseanum; 5 manomeeter; 6 — pihusti;
7 — fimberliilimiskraan; 8 — korgerGhu toru; .
9 — {imberliilimiskraani stutser; 10 — korge-
survepumba sektsioon; 17 — alus; 12 — hoob;
13 — alusplaat; 14 — eraldatav anum

Hoova 12 iiles-alla liigutamisega tekitatakse 200 ati
suurune rohk. Seejuures jélgitakse kiituse rohu langemise
kiirust (manomeetri 5 osuti liikumise jérgi). Rohu lange-
mine 200 atii-lt 180 atii-le peab kestma vihemalt 10 sekun-
dit.
"Enne proovimise algust on vaja kontrollida seadme her-
meetilisust. Selleks surutakse vaskplaat surukruviga 3
{imberliilimiskraani stutseri vastu. Jargnevalt tekitatakse
hoova 12 iiles-alla liigutamisega 250 atii suurune rohk ja
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jalgitakse selle langemist 1 minuti jooksul. RGhu langemine
iile 20 at{i minutis osutab kiituse lekkimisele, ‘mis tuleb
korvaldada. X

Kolvi-hiilsi paari hiidraulilist tihedust kontrollitakse
joonisel 172 {oodud seadmel KII-1640 (TA-23M-BHUM).

Kontrollimiseks asetatakse seadme vastavasse pesasse
(joonisel on {iks pesa ndidatud lébiloikes) proovitava paari
hiilss 9, asetades selle alla vasest sulguri /2. Hiilss aseta-
takse kummuli ja kinnitatakse lukustuskruviga 71. Hiilsile
asetatakse 2 voi kolm sururongast 10 ja mutter 8 keera-

Joon. 172, Seade KII-1640 (TA-23M-

BHM) kolvi-hiilsi paari hiidrauliliseks
= proovimiseks:

1 — kere; 2 — plaat;' 3 — kinnitaja liist; 4 —

hoob; 5 .— varras hoova hoidmiseks joudeascn-
dis; 6 — fiksaator; 7 — kolb; 8 — mutter; 9 —
hiilss; 10 — sururdngad; 11 — lukustuskruvi;

12 — tihenduskork.

takse pesasse, surudes hiilssi tihedalt vastu sulgurit. Hiilssi
valatakse puhast diislikiitust (kiitust voib valada sead-
messe) ja sellesse pannakse kolb 7, mille peale on asetatud
fiksaator 6. Vottes vardalt 5 maha hoova 4, asetatakse see
(ilma tdiendava raskuseta) nii, et tugipunkt vajutaks kolvi
tsentrile.

Sel viisil tekitatud rohu mojul imbub kiitus 1dbi kolvi ja
hiilsi vahelise l6tku ning kolb hakkab aeglaselt laskuma.

Paari hiidraulilise tiheduse néitajaks on aeg koormuse
rakendamisest kolvile kuni kolvi allalaskumiseni — kui see
avab oma kaldservaga hiilsi {ilevooluava.

Seadme kerel on iga nelja pesa vastas viis auku fiksaa-
tori jaoks. Augud on iiksteise suhtes nihutatud 30° vorra.
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Asetades fiksaatori 6 tihvti iihte v6i teise auku, tehakse
paari hermeetilisus kindlaks kolvi ja hiilsi olles mitmesu-
‘guses vastastikuses asendis. Tavaliselt teostatakse proovi-
mist kolvi pikisoone ja hiilsi augu asumisel teineteise suh-
tes 60, 90 ja 120°-se nurga all.

Kolvi-hiilsi paari proovntakse hiidrauliliselt standardse
kiitusega temperatuuril 20° C

\ll“?‘
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Joon. 173. Tagasiloogiklapi pesas istumise tiheduse
hiidrauliline proovimine:

I — vasest tihendusrongas; 2 — tagasildogiklapi pesa; 8 —

tihendusrongas; 4 — stutser; 5 — tagasilodgiklapp; 6 — korg-
rohu kiituseloru; 7 — hoob.

Tagasiloogiklapi hiidraulilist proovimist teostatakse
seadmel KIT-1640. Selleks asetatakse tagasiloogiklapp koos,
pesaga maérgisega «C-80» pesasse, millest eeinevalt on
valja 166dud vaskkork. Korgi asemele asetatakse seadmed
pesa pohja vasest tihendusrongas 1 (joon. 173). Ronga
peale paigaldatakse tagasiloogiklapi pesa 2 iihes tihendus-
rongaga 3. Jirgnevalt asetatakse kohale tagasiloogi klapp
5 vedruga ja keeratakse tihedalt sisse stutser 4. Stutser
ihendatakse korgrohu-kiitusetoru 6 kaudu pihustite kontrol-
limise seadmega, mille abil tekitatakse siisteemis korge
rohk.

Pérast seda tostetakse hoova 7 iiles-alla liigutamisega
rohk siisteemis kuni 150 atii-ni ja jélgitakse manomeetri
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jargi selle langemist. R(‘)hﬁ( ei tohi 1 minuti jooksul langeda
tile 20 atii. Enne proovimise algust tuleb kontrollida pihus-
tite kontrollimise seadme enda hermeetilisust, mida tuleb
arvesse votta tagasiloogiklapi ja pesa hermeetilisuse hin-
damisel.

Pihustite kokkupanek ja reguleerimine

Pihusti pannakse kokku pidrast tema koikide detailide
remontimist, pesemist ja kontrollimist. Kokkupanekul kont-
rollitakse detailide puhtust, pestakse puhta diiselkiitusega
pihustite, tolmutite jne. kerede lauppindasid.

Kokkupandud pihustitel kontrollitakse ja reguleeritakse
pihustamise kvaliteeti, pihustamise nurka ja hermeetilisust.
Pihusteid reguleeritakse seadmel KII-1609.

Pihusti peab andma iihtlaselt pihustatud joa, ilma sil-
maga ndhtavate pihustumata kiituse jugade ja jdmedate
tilkadeta. Sissepritsimine peab omama iseloomustava heliga
tdapse ja jarsu katkestuse.

Pihustamise kvaliteeti kontrollitakse 80—140 atii rohu
juures ja seadme hoova 60—70-kordse iiles-alla liigutami-
sel minutis.

Pihustamise normaalne nurk on traktorite KJI-35 ja
JAT-54 pihustitel 13—17°, traktori C-80 pihustitel 15—20°.
Pihustamise lubatud nurk koigile traktoritele on 10—25°.
Pihustamise nurk maéédratakse seadme plaadile pandaval
paberilehel tekkiva laigu 1ibimoodu jérgi. Pihustamise nor-
maalse nurga juures on laigu ldbimoot traktorite KII-35 ja
HAT-54 pihustitel 51—66 mm ja traktori C-80 pihustitel
56—76 mm. Pihustamise lubatud nurga juures on laigu
labimoot 38—95 mm.

Uheaegselt kiituse pihustamise kvaliteedi kontrollimi-
sega kontrollitakse ka tolmutit kiituse lekkimise suhtes. Tol-
muti ots peab olema kuiv. On lubatud ilma tilkadeta vihene
higistamine.

Pihusti hermeetilisuse iile otsustatakse rohu langemise
aja jargi. Rohk peab langema 200 kuni 180 atii-ni kuni
10 sekundi jooksul. Reguleerimiskruvi peab seejuures olema
kinnitatud sissepritsimise rohule 250 atii.

Koik iihele mootorile asetatavad pihustid peavad olema
reguleeritud iihele sissepritsimise rohule. Korvalekaldumine
on lubatud #=2,5 atii piires. Reguleerimine seisab regulee-
rimiskruvi sisse- voi viljakeeramises. Kiituse sissepritsimise
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normaalne rohk on traktorite K-35 ja JAT-54 pihustitel
125 atii ja traktori C-80 pihustitel 120 atii.

Pirast sissepritsimise rohu reguleerimist lastakse pihus-
titel tootada 8—10 minutit ja kontrollitakse tootlikkust
joonisel 174 toodud stendil KO-1608 (TA-55-BHM). Pihusti
normaalne tootlikkus on traktori K-35 pumbaga 35 g/min,
traktori JIT-54 pumbaga 52 g/min. Traktori C-80 pihusti
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Joon. 174. Stend KO-1608 kiitusepumpade juurdeandepumpade ja
kiitusefiltrite reguleerimiseks.

normaalne tootlikkus on 82 g/min. Uhele mootorile tuleb
asetada iithesuguse tootlikkusega pihustid. Uhe pihustite
komplekti tootlikkuse vahe ei tohi olla suurem kui 5%.
Traktori C-80 pihustite tootlikkust saab reguleerida, muu-
tes tolmuti noela tostekorgust 0,20—0,25 mm piires.

Tootlikkuse kontrollimiseks iihendatakse iga pihusti
ihe korgrohutoru kaudu iihe ja sama pumbasektsioo-
niga.

Pihusteid kontrollitakse pumba nukkvolli iihesugustel
pooretel, kusjuures jdigalt kinnitatud hammaslatt on téie-
liku etteande asendis.
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Juurdeandepumpade ja kiitusefiltrite remont

Traktorite KJ1-35 ja AT-54 juurdeandepumpade iiksikud
detailid remonditakse jargmiselt. Kulunud kolbi tavaliselt
ei taastata, vaid asendatakse uuega. Kolbi lubatakse katta
kroomiga iihes jdrgneva lihvimisega. Imi- ja suruklappide
pesad ja klapid lihvitakse. Kulunud toukurit ja toukuri
varrast tavaliselt ei taastata, vaid asendatakse uuega. Vet-
ruvuse kaotanud vedrud praagitakse vilja.

Traktori C-80 juurdeandepumbal suureneb sageli 16tk
koostootavate hammasrataste hammaste harjadel ja otstes.
Esimesel juhul on lubatud hammastele metallikihi peale-
keevitamine ja pealejootmine iihes jargneva normaalmodGtu
tootlemisega. Hammaste otsmine 10tk suureneb tavaliselt
kere ja plaadi kulumise tottu; viimaseid lihvitakse nor-
maallotku saavutamiseni (on lubatud viilimine ja kaabitse-
mine). Kulunud puksid asendatakse uutega. Aukude sama-
telgsuse sdilitamiseks hooritsetakse sissepressitud pukse
iiheaegselt, iithendades kere pumba dédrikuga poltidega voi
spetsiaalrakise abil. Kiituse lekkimise véltimiseks aseta-
takse kokkupanekul pumbasse uued normaalmoodus grafiiti
sisaldavas olis lébikeedetud tihendid.

Juurdeandepumpasid  proovitakse stendil ~KO-1608
(joon. 175).

Enne proovimist tootatakse pump sisse 10 min. kestel
ajamivolli normaalpdoretel. Sissetootamisel kontrollitakse
pumba oOiget tootamist, kloppimise ja detailide kuumene-
mise puudumist, kiituse lekkimise ja ldbiimbumise voi chu
sisseimemise puudumist {ihendustes.

Proovimisel tehakse kindlaks pumba tootlikkus normaal-
pooretel ja ajamivolli poorlemisel kiirusega 250 p/min.
Pumba tootlikkus tehakse kindlaks kiituse rohuta ja rohul
0,5 atii. Esimesel juhul avatakse kiituse dravoolu toru kraan
tdielikult, teisel juhul aga suletakse selliselt, et manomeeter
nditaks rohku 0,5 atii.

Peale eeltoodu kontrollitakse maksimaalset rohku, mida
pump voib arendada.

Pumpa proovitakse standardse diiselkiitusega sitkusega
1,3—1,5° E temperatuuril 20° C.

Juurdeandepumpade tootlikkuse andmed on toodud
tabelis 4.

Maksimaalne rohk, mida pump arendab ajamivolli nor-
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Tabel 4

Traktori | Ajamivalli poorete | Tootlikkus mitte alla (kg/min.)
mark arv. minutis Rohuta 0,5 atii rohuga
KII-35 700 2.3 18
250 0,7

JT-54 650 1,6 1,2
250 0,7

C-80 500 32 25
250 1,3

maalpooretel peab olema 1,7—2,0 atii piires (traktorid
K-35 ja OT-54). Traktori C-80 pumbal peab iilevooluklapi
avanemise rohk olema 0,7—1,1 atii piires.

Edasjseks tootamiseks on lubatud kasutada pumpasid,
millede tootlikkus ja maksimaalrohk ei ole tabelis toodu-
test madalamad rohkem kui 209% vorra.

Metallfiltrite riknenud filterelemente tavaliselt ei remon-
dita. Vdhesel médiral muljutud plaatelemente parandatakse
kogu plaatide kogumiku kokkusurumisega, millele jargneb
iga plaadi ogvendamine ohukese tera abil. Filtreerivatel
niitelementidel lubatakse rebenenud mahise otsi kokku
joota, samuti joota 16dvenenud méhist, val]a lillitades seega
tihe osa filtreerivast pinnast.

Peenpuhastusfiltrite pikkuses kokkutombunud filterele-
mente voib remontida, asetades alumise otsa alla pappsei-
bid. Seibid peavad tihedalt liibuma elementide otstele ja
varraste tugiseibidele.

Mustumisel voetakse filterelemendilt pealmised longa-
kihid maha ja keritakse paralleelsete keerdudena peale
uued kihid (joon. 176, A). Long keritakse peale pinguga
0,3—0,4 kg kuni elemendi normaalldbimoodu taastamiseni
(4—5 kihti). Filterelemendi todiga on voimalik pikendada,
asetades selle peale siidist voi peenest riidest tupe (joon.
176,B) voi méahkides {imber elemendi filtreerimispaberi, mis
seotakse kinni niidiga (joon 176,C).

Kiitusefiltreid proovitakse stendil KO-1608 (joon. 177).
Proovimisel kontrollitakse filtri hermeetilisust. Selleks ava-
takse pdrast stendi kdivitamist kork voi ventiil ja tdidetakse
filter kiitusega. Jargnevalt suletakse aeglaselt viljavoolu-
toru kraani, kuni rohk touseb 2 atii-le. Selle rohu all hoi-
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takse filtrit 2 minuti kestel. Selle aja jooksul ei tohi esi-
neda kiituse lekkimist filtri {ithendustes.

Peale selle kontrollitakse ka peenpuhastusfiltrite hiid-
raulilist takistust. Hiidraulilise takistuse suurus tehakse
kindlaks juurdeandepumba tootlikkuse vdhenemise jéargi
pdrast filtri sisseliilimist. Proovimise ajal on véljavoolu-
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Joon. 176. Peenpuhastusfiltri filterelemendi

remont: ;
A — elemendile 1onga pealekerimine; B — pealise
asetamine; C — filtreerimispaberiga mahkimine.

toru kraan tdiesti avatud. Pérast filtri sisseliilimist ei tohi
pumba tootlikkus védheneda {ile 45%.

Filtreid proovitakse standardse diiselkiitusega, mille
sitkus on 20° C temperatuuril 1,3—1,5°E.

JAHUTUSSUSTEEMI SOLMEDE JA DETAILIDE REMONT

Jahutussiisteemi solmede iseloomulikeks defektideks on
veepumba ja ventilaatori detailide kulumine ja vigastused
ning radiaatori lekkimine ja vigastused.

15 Traktorite remont 225
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Veepumba ja ventilaatori kere remont

Veepumba ja ventilaatori kere koige iseloomulikumateks
defektideks on: praod, ddriku murre, kulumine volli, puk-
side, laagrite asetuskohtade ja tiiviku iihendustes, keerme
kulumine ja vigastused.

Veepumba kerel, samuti traktori C-80 veepumba krons- -
teinil ja kronsteini ddrikul olevad praod keevitatakse kinni
4 mm-se ldbimooduga bimetallelektroodiga. Keevisomblus
puhastatakse ja viilitakse toodeldud pindadel iihetasaseks
pohimetalliga.

Joon. 178. Traktori C-80 veepumba kronsteini dédriku visku-
mise kontrollimine.

Piérast veega kokkupuutuvate kohtade keevitamist tuleb
kontrollida .veepumba kere voi kaane hermeetilisust. Kont-
rollimisel ei tohi petrool tungida 1dbi keevisombluse.

Pirast traktori C-80 veepumba kronsteini dariku voi
kronsteini keevitamist on vaja kontrollida nende viskumist
(joon. 178) ja vajaduse korral iile treida. Pindade A ja B
viskumine ei tohi olla suurem kui 0,1 mm.

Veepumba kere &diriku voi kaane adramurdunud osad
keevitatakse kiilge malmist keevitustraadiga A6 (auto-
geenkeevitusel) voi bimetallelektroodiga. Kui murdunud
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osa on ldinud kaotsi, siis valmistatakse malmist vastava-
tes mootmetes ja vastava kujuga lisaosa.. Jargnevalt kin-
nitatakse detail plaadile ja murdunud osa (lisaosa) keevi-
tatakse mitmes punktis kinni. Kui on veendutud, et murdu-
nud osa (lisaosa) on kinnitatud oigesti, siis see keevita-
takse taielikult kiilge. Keevisomblus puhastatakse ja viili-
takse toodeldud pinnal iihetasaseks pohimetalliga. Pérast
seda kontrollitakse detaili tasapinnasust.

Traktori K-35 veepumba kere
kulub  koostookohtades  tiiviku
volliga ja tihendi tugiseibiga.
Molemad defektid korvaldatakse,
asetades keresse ddrisega pronks-
voi malmpuksi (joon. 179). Sel-
leks treitakse keresse niisugune
auk, et puksi paksus ei oleks
vaiksem kui 2,5 mm.

Traktorite JT-54 ja CXT3-
HATU veepumba ja ventilaatori
kered, samuti traktori C-80 vee-
pumba kronsteini darik ja krons-
tein kuluvad monikord koostdo-
kohtades volli puksidega, mis
kutsub esile puksi istu lodvenemise.
Niisugusel kulumisel pressitakse
detailisse suurema valislabimoo-
duga puksid.

Traktorite AT-54, CXT3-
Joon. lTbQ. Triktori KO-35 HATHU ja K-35 veepumba ja
veepumba Kere = SISse-  yentilaatori kerel kuluvad ka laag-

PUESHET "o rite asetuskohad. Traktori Kﬂ3g5

pumba keret voib sel juhul remon-
tida keermetatud jatku asetamisega. Selleks 16igatakse kere
eesmine osa maha ja treitakse kere {ile, keermetatakse ja
keeratakse peale jitk (joon. 180). Jargnevalt keevitatakse
jatk kolmes punktis kinni ja téodeldakse normaalmodGtesse.
Seesmise laagri asetuskoht remonditakse teraspuksi aseta-
misega, millele eelnevalt treitakse iile laagri asetuskoht
keres.

Veepumba kere keerme kulumisel voi vigastumisel 16i-
gatakse keere iile remontmootesse. Traktorite JT-54 ja
CXT3-HATHU veepumba ja ventilaatori kere, millel on
vigastatud ventilaatori rihmaratta mutri keere, remondi-
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lakse pealekeevitamisega, kasutades selleks autogeenkeevi-
tust ja malmist keevitustraati. Pealekeevitusele jargneb
normaalmootes keerme pealeloikamine.

Traktori C-80 veepumba kere, millel on kulunud tiivi-
kuga kokkupuutuv lauppind, remonditakse ronga asetami-
sega. Selleks treitakse kere kulunud pind iile joonisel 181
toodud moodetesse, mil-
lele jdrgneb terasronga
pealepressimine. Juhul
kui treimisel kere 16igati

g2

Joon. 180. Traktori K-35 Joon. 181. Traktori C-80 vee-
veepumba kere jatkuga. pumba kere:
I — pumba iiletreitud kere;
2 — rongas.

ldbi, keevitatakse ronga vastavad piirkonnad kere kiilge
bimetallelektroodiga. Pérast seda kontrollitakse petrooliga
kere hermeetilisust.

Veepumba volli remont

Veepumpade vollid kuluvad koostéokohtades puksidega,
tihenditega, laagritega ja tiivikutega. Samuti kulub ka
keerme kiilusoon.

Veepumpade kulunud volle remonditakse sel teel, et
kulunud kaelale kantakse peale keevitamise, kroomimise
voi metallitamisega metallikiht. Kulunud kaelade keevita-
mist teostatakse elektroodidega 3 50 voi 9HX 30.

Vollide kaardumise véltimiseks ebaiihtlase kuumene-
mise tagajdrjel tuleb kulunud kohta keevitada vaheldumisi
volli vastaskiilgedel. Pérast pealekeevitamist kontrollitakse
volli kaardumist tsentrite vahel. Kontrollimist teosta-
takse keevitamata ja kulumata kaela jérgi, mis asub volli
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keskel. Kaardumise korral ogvendatakse vo6lli prismadel
pressi abil. ,

Pirast tootlemist peavad volli keevitatud kaelad olema
puhtad, siledad ja margatavate tootlemisjalgedeta. Lihvi-
mispingi puudumisel voib kaelu lihvida suport-lihvimis-
rakisega treipingil vo6i smirgelriide abil, kasutades selleks
puitsurutit. Lihvimisel on vaja smirgelriiet perioodiliselt
madérida oliga.

Kulunud istukohtadega veepumba volli remontimisel on
vaja arvesse votta sellega koostéotavaid detaile — pukse,
tiivikuid. Kui koostéotavad detailid on kulunud, siis t66-
deldakse voll pérast keevitamist suuremasse remontmao-
tesse. See annab voimaluse kasutada edasiseks tootami-
seks vanu pukse (traktor C-80), treides voi hooritsedes
neid vastavateks remontmoodetes vollile, pukse kerest
vilja pressimata.
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Joon. 182. Traktori C-80 veepumba remontmoGtu
lihvitud voll.

Suuremas remontmootes pumbavolli  paigaldamisel
tiiviku istukoha jargi (traktor KI-35) langeb &ra tiiviku
remontimise vajadus.

Traktori C-80 ventilaatorivolli koostookohad puksidega
ja tihendiga on karastatud korgesagedusvooluga 2,2 mm
siigavusele kovaduseni 57 Rockwelli skaala C jargi. See-
pérast lihvitakse kulumisel nende detailide koostéékohta-
des volli kael viiksemasse mootesse. Volli lihvitakse
202 mm pikkuselt (joon. 182), jattes toctlemata tiivikuga
ithenduses oleva pinna. Sel juhul kasutatakse vidiksema-
mootelist puksi. Voib kasutada vanu pukse, mis on vala-
{ud babiidi BH jddtmetest ja treitud vastavaks pumba volli
kaelale. .

Veepumba volli kiilusoonie kulumisel see viilitakse voi
freesitakse vastavaks suurendatud kiilule voi freesitakse
kiilusoon uude kohta vastavaks normaalmootes kiilule.
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Kulunud voi vigastatud keermega vollid treitakse file,
treiteraga loigatakse vdiksemamooteline keere, mida kalib-
reeritakse keermepakiga.

Ventilaatori rihmaratta remont

Ventilaatori rihmarattal kuluvad laagrite istukohad, kiil-
rihma soon, poia déris ja keere.

Laagrite istukohtade kulumisel traktorite C-80, CXT3
ja «Yuusepcasa» ventilaatorite rihmaratastel remonditakse
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Joon. 183. Traktori C-80 ventilaatori rihmaratas rongastega.
Paremal on nididatud rongas.

neid ronga voi puksi asetamisega. Selleks treitakse trak-
tori C—80 ventilaatori rihmarattas olev laagriauk iile ja
pressitakse sellesse terasest 3 voi 4 valmistatud rongas
(joon. 183). Pérast sissepressimist treitakse rongas nor-
maalmootesse ja puuritakse médrimiseks auk, loigates
maha ronga serva, mis katab auku.

Traktorite «YuuBepcan» ja CXT3 ventilaatori rihma-
ratta remontimisel treitakse rummus olev auk 45 mm labi-
mootu ja sellesse pressitakse terasest 3 voi 4 valmistatud
puks (joon. 184).

Kui ventilaatori rihmaratas paigaldatakse koos uue
volli ja uute rull-laagritega, siis treitakse sissepressitud
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puksisse normaalmoodus auk. Kui aga ventilaatori rihma-
ratas monteeritakse vana, kulunud volli ja vanade laagri-
tega, siis treitakse sissepressitud puksisse viiksema labi-
mooduga auk. See voimaldab saavutada laagris normaal-
suurusega radiaallotku. Selleks et viiksernamoodulisse
auku oleks voimalik pressida rull-laagri pidemeid, on vaja
viimaseid istukohtadesse sobitada viilimisega.

Puksisse treitakse 6li ringsoon ja puuritakse auk miir-
deoli ldbivooluks, mis {ihtib rihmarattal oleva auguga.
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Joon. 184. Traktori C-80 ventilaatori rihmaratas sisse-
pressitud puksiga.

Vasakul on niidatud puks.
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Rull-laagrite radiaalloksu viahendamiseks, kui ventilaa-
tori rihmaratta auk on veidi kulunud, voib paigaldada suu-
rema labimooduga volli.

Kulunud kiilusoontega ventilaatori rihmarattaid tavali-
selt ei taastata. Soonte kiilgkulumine on lubatud kuni 1 mm
kummalgi kiiljel. Kulumist kontrollitakse lehtkaliibriga,
mis pannakse uue rihmaratta kiilusoone profiili jargi val-
mistatud Sablooni ja kulunud rihmaratta kiilusoone seina
vahele.

Rihmaratta kiilrihma soone dérise murdumisel keevita-
takse sellele murdekoha jargi sobitatud paik. Paik keevita-
lakse kohale autogeenkeevitusega. Jargnevalt ftreilakse
rihmaratast selliselt, et paik ei ulatuks {ile pohimetalli
pinna.

Traktorite «YuuBepcan» ja CXT3 ventilaatori rihma-
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ratta adrise murdumisel alla !5 ringjoonest keevitatakse
murdunud kohale metalli autogeenkeevitamisega. Peale-
keevitatud osa toodeldatakse pohimetalliga {ihetasaseks.
Adrise murdumisel ringjoone suuremal pikkusel voi kulu-
misel alla 2 mm paksuseni treitakse ddris maha ja rihma-
rattale pressitakse teras- voi malmrongas. Pealepressitud
rongas keevitatakse kin-

ni ja toodeidakse trei- gg ——

pingil &ddrise normaal- 5 ‘1

maotu. U
Ventilaatori telie  PATV At . A

- pesa kulumisel trakto-
rite  «YuuBepcaa» ja
CXT3 rihmarattas pres-
sitakse pesasse rongas. Joon. 185. Traktori CXT3 ventilaatori
Selleks siivendatakse rihmaratas telje pesasse pressitud ron-
rihmarattas olevat pesa Ehge-
5 mm vorra ja pressi-
takse sellesse malmrongas (joon. 185). Ronga viline
lauppind Idigatakse maha kuni normaalmootes (67090 mm)
pesasiigavuse saavutamiseni.

Ventilaatorite rihmarataste kulunud «6i vigastatud
keere loigatakse {imber remontmootes keermeks.

Veepumba tiiviku remont

Veepumba tiivikul kuluvad volli ja tihvti augud. Moni-
kord tekivad tiivikul praod.
Tiiviku kulunud volliauku pressitakse puks. Selleks trei-

takse tiivikus olevat auku 4—6 mm vorra suuremaks. Auku

pressitakse terasest 3 voi 4 'valmistatud puks, mis loiga-
takse tiiviku otstega iihetasaseks ja treitakse ning hoorilse-
takse normaalmoodetesse. Pérast seda puuritakse traktorite
K-35 ja JAT-54 tiivikute puksidesse tihvtiaugud.

Traktori CXT3-HATH tiivikul kulub kerega koos-
tcos olev lauppind. See defekt korvaldatakse iiheaeg-
selt tiiviku volliaugu taastamisega. Selleks pressitakse
auku darisega puks, mis kompenseerib tiiviku lauppinna
kulumise.

Kulunud volliauguga - traktori K-35 tiivikut voib
remontida hoodritsemisega remontmootesse. Niisugune tii-
vik monteeritakse veepumba vallile, mille kael on remondi-
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tud pealekeevitamisega ja on toodeldud suuremasse remont-
mootesse.

“Traktori KJI-35 tiiviku kulunud tiibasid remonditakse
pealekeevitamisega, kasutades autogeenkeevitust ja mal-
mist keevitustraati A6.

-~ Keevitamisel tiibade pindadele tekkinud miigarikud
eemaldatakse smirgelkdia voi viiliga. Tiiviku lauppindasid
treitakse treipingil 24°30” nurga all poorlemise tasapinna
suhtes.

Kulunud tihvtiauk puuritakse remontmootu. Uheaeg-
selt puuritakse ka vollis olevat auku.

Traktori C-80 veepumba tiivikusse tekkinud praod
keevitatakse kinni bimetallelektroodiga.

Veepumba volliga kokkumonteeritud tiivikut tasakaalus-
tatakse pdrast remonti.

Ventilaatori ristmiku remont

Ventilaatori ristmiku (tiiviku) peamisteks defektideks
on kinnituse lodvenemine ja tiibade vigastused, praod, rist-
miku ja tiibade paindumine.

Kinnituse l6dvenemisel voi tiibade vigastumisel tiiviku
neetsidestus needitakse iile. Uleneetimisel kontrollitakse
aukude seisukorda nii ristmikul kui ka tiibadel. Kui augud
nendes detailides on muutunud kulumise tagajirjel ovaal-
seteks, siis puuritakse augud suu-
remasse mootesse ja neisse ase-
tatakse  suurema  1dbimooduga
needid.

Tiiviku tiibade vahetamisel on
vaja jadlgida, et kiilgeneeditud
uute tiibade mootmed vastaksid
rangelt tiivikule jddnud vanade
tilbade moodetele.

Uhele tiivikule needitavate
iksikute tiibade kaalu vahe ei tohi
iiletada traktoritel KII1-35 ja CXT3- : :
HATH 5 g, traktoril JIT-54 3 g Joon. 186. Ventilaatori
ja traktoril CXT3 ja «Yuuepcama»

10 g.

Tiivad peavad olema tugevasti needitud ventilaatori
ristmikule. Neetide pead peavad olema hésti needitud ja
peaalused tihedasti lilbuma vastu ristmikut ja tiibasid.
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Ventilaatori ristmikul olevad viikesed praod (mitte pike-
mad kui 10 mm), keevitatakse kinni elektri- voi aulogeen-
keevitusega ja keevisomblused viilitakse molemalt poolt
korralikult tasaseks.

Ventilaatori tiiviku remontimisel on tédhtis sailitada tii-
bade kuju ja kallakut. Tiibade kaldenurk on (joon. 186):
traktoritel IT-54, C-80 ja «YumBepcaa» — 30° traktoritel
K-35 — 35° traktoril CXT3 — 40° ja traktoril CXT3-
HATHU — 45°. :

2

Joon. 187. Ventilaatori ristmiku tiibade asetuse kontroll:
1 — kontrollplaat; 2 — ventilaatori ristmik kokkupandult.

Paindunud ristmikud voi tiivad ogvendatakse plaadil.
Ventilaatori rihmarattaga kokkupuutuv ristmiku keskosa
peab olema sirgjooneline molemalt kiiljelt. Selle tingimuse
mittetditmisel ristmik ei liibu tihedasti vastu rihmaratta
lauppinda. Tiibadega kokkumonteeritud ristmikul kontrol-

Joon. 188. Ventilaatori ristmiku balansseerimine
prismadel.
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litakse tiibade oOiget asetust ja tasakaalu. Ventilaatori kiilge
needitud tiibade esiservad peavad asuma iihes, telje poor-
lemisega perpendikulaarses tasapinnas, tdpsusega kuni
I mm (traktoril K-35 kuni 2 mm). Ristmikku kontroili-

takse plaadil rismusega (joon. 187) voi rakisel.

=
=
=
=
=
=
=
=
=
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U

Joon. 189. Traktori K-35 ventilaatori balanssee-
rimine rakisel: ‘
1 — plaat; 2 — sambad; 8 — voll; 4 — kuullaagritele
monteeritud kettad

Tasakaalustamiseks tiibadega kokkumonteeritud ristmik

+ kinnitatakse vollikule. Vollik asetatakse prismadele (joon.
188) ja liikatakse kdega iiht tiibadest. P6orelnud paar korda
prismadel, ristmik koos vollikuga peatub. Allasendis olev
tiib margitakse kriidiga. Nii korratakse mitu korda. Kui
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itks ja sama tiib jadb allasendisse, siis kergendatakse seda,
vottes maha metalli tiiva otsalt voi tagaservalt.

Tiivikut tasakaalustatakse neutraalse tasakaalu saavu-
tamiseni, mille tunnuseks on see, et tiiviku vabal poorlemi-
sel prismadel jddb allasendisse iga kord ise tiib.

Pérast tiiviku kokkupanekut rihmarattaga tuleb venti-
laatorit samuti tasakaalustada neutraalse tasakaalu saavu-
tamiseni. Ventilaatorit tasakaalustatakse prismadel voi
rakisel (joon. 189). Vollik koos sellele kinnitatud ventilaa-
toriga asetatakse rakise kaksikketastele. Tasakaalusta-
niine toimub samal viisil nagu ventilaatori ristmiku tasa-
kaalustamine.

Tasakaalustamisel on lubatud aukude puurimine venti- '
laatori.rihmaratta lauppinnasse.

Radiaatori remont

Jahutussiisteemi koige
levinumaid  defekte on
radiaatori lekkimmine. En-
ne kui asuda radiaatori
koostvotmisele, on seda
vaja proovida. Radiaato-
rit proovitakse stendil vee-
ga (joon. 190).

Proovimisel radiaatori
koik augud ja torud sule-
takse korkidega. Radiaa-
tori  seesmine  GOnsus
ihendatakse 1iihe korgi
kaudu pumba voolikuga ja
manomeetriga. Radiaator
tdidetakse veega ja selles
tekitatakse pumba abil 0,5
—1,5 atii suurune rohk.
Vee labiimbumine. voi lek-  Joon. 190. Radiaatori paiguta-
kimine naiitab = radiaatori mine  stendile hiidrauliliseks
vigastatud kohti. Proovi- pievimieks,
mine voimaldab kindlaks
teha radiaatori torude, tihendite, paakide ja vahelehtede sei-
sukorda ja oOigesti otsustada remondi vajaduse kohta.
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Radiaatori koostvotmine solmedeks

Pirast defektide kindlakstegemist ja vigastatud kohtade
markimist demonteeritakse radiaator solmedeks.
~ Traktorite OT-54, CXT3-HATH, CXT3 ja «Yuusepcam»
radiaatori koostvotmisel keeratakse vilja poldid, mis kin-
nilavad stidamiku tugiplaati (kinnitusplaatide kaudu) ja
tugesid radiaatori iilemisele ja "alumisele paagile. Eelne-
valt voetakse radiaatorilt maha ventilaatori kest ja riba-
katik, keerates vélja neid kinnitavad poldid.

Selleks et demonteerida solmedeks traktori C-80 radi-
_aatorit, on vaja maha votta radiaatori raamilt siidamik koos
ilemise ja alumise kollektoriga (paagiga). Selle trakiori
radiaatori siidamiku plaattorud on joodetud kollektorite
kiilge. Koostvotmisel sulatatakse kollektorid torude kiiljest
lahti, kuumendades jootekohti jootelambiga.

Traktori KII-35 radiaatori torud pannakse vahetult {ile-
mise ja alumise paagi aukudesse (tihendusrongastega).
Seepdrast on enne paakide mahavotmist vaja vélja votta
koik radiaatori torud. Algul nihutatakse toru iilemise paagi
suunas kuni gofreeritud lindi toetumiseni vastu kummist
lihendusrongast. Kui seejuures toru teine ots tuleb vilja
radiaatori alumise paagi tihendusrongast, siis viiakse see
korvale ja toru tommatakse iilemisest paagist vilia. Kui
toru ots ei tule alumise paagi tihendusrongast vilja, siis
tuleb haarata toru kdega umbes keskkohast ja sujuvalt pai-
nutades {ilespoole tommata kuni toru otsa viljumiseni alu-
misest paagist. Jiargnevalt tommatakse toru vilja radi-
aatori {ilemisest paagist.

Vajaduse korral demonteeritakse radiaator detailideks.

Radiaatori detailide remont. Koige sagedamini esine-
vad radiaatori paakidel, torudel ja tugedel jargmised defek-
tid: praod, augud (paakidel), murded (tugedel), keerme
vigastused ja maharebimised.

Pragudega radiaatori iilemisi ja alumisi paake, vee-
torusid ja tugesid remonditakse elektrikeevitusega, kasuta-
des seejuures bimetall- voi kimpelektroode. Pérast keevi-
tamist tasandatakse keevisomblus. To6odeldud pindadel
tasandatakse omblus iihetasaseks pohimetalliga.

Aukudega radiaatori paake remonditakse 2—4 mm pak-
suste terasest paikade asetamisega. Paika voib paagi kiilge
keevitada elektrikeevitusega vo6i kinnitada kruvidega. Vii-
masel juhul pannakse paiga alla mennikuga voi tinavalgega
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kaetud puldanist voi papist tihend. Paik peab ulatuma
25—30 mm f{ile prao voi augu dérte.

Pirast keevitamist kontrollitakse kontrollplaadil voi
kontrolljoonlauaga radiaatori paakide tugiplaatide liitepin-
dade sirgjoonelisust. Liitepindade ebasirgjoonelisus ei tohi
olla suurem kui 0,2 mm.

Paakide ja torude keevisombluste hermeetilisust- kont-
rollitakse veega 3—5 minuti kestel 2—3 atii rohu all voi
petrooleumiga. Petrooleumlga kontrollimisel. hoorutakse
keevisomblus iile kriidiga ja detaili teisele kiiljele pan-
nakse petrooleumiga niisutatud kaltsud. Ombluse ebatihe-
duse korral imbub petrooleum ldbi pilude v6i pooride, mis-
tottu kriidikihil tekivad olised laigud. Petrooleumiga kont-
rollimine ei tohi kesta vdhem kui 5 min.

Radiaatori murdunud toed remonditakse keevitami-
sega iihes terasest paiga pealeasetamisega. Selleks faasi-
takse toe molemal osal murru servad moodus 4 mm X 45°.
Jéargnevalt kinnitatakse poltidega toe kiilge 4—5 mm pak-
sune ja 200—300 mm pikkune paik. Paik keevitatakse foe
kiilge elektrikeevitusega kogu kontuuri mooda, seejirel
keevitatakse tugi murru kohalt kinni.

Kiilgede ja liistude lahtirebenemisel remonditakse
traktori C-80 radiaatorit drarebenenud detaili keevita-
misega raami kiilge elektroodiga 3-42. Enne keevita-
mist toodeldakse vana keevisomblus pohimetalliga iiheta-
saseks.

Radiaatori paakide ja tugede vigastatud voi maharebi-
tud keere loigatakse iimber remontmodtu.

Radiaatori siidamiku puhastamine. Pirast radiaatori
koostvotmist puhastatakse siidamik kaabitsate voi teras-
kammidega pori ja tolmu jddtmetest. Héid tagajdrgi annab
siidamiku pesemine veejoaga 2—3 atii suuruse rohu all.

Radiaatorite detailidel, néditeks jahutustorudel olev kat-
lakivi vahendab suurel maéiral soojusiilekannet. Katlakivi
tuleb seepdrast eemaldada radiaatori remontimisel. Katla-
kivi eemaldamiseks voib kasutada 109%-list seebikivilahust.
Lahuse temperatuur peab olema vdhemalt 90°C ja keet-
mise kestus 1,5—2 tundi.

Katlakivi pehmenenud kiht eemaldatakse eri kaabitsa-
tega.

Pirast katlakivi eemaldamist pestakse radiaatori siida-
mikku kuuma veega, selleks et eemaldada lahuse ja katla-
kivi jadnused.
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Radiaatori siidamiku hiidrauliline proovimine. Kokku-
pandud radiaatori hiidraulilisel proovimisel on raske kind-
faks teha siidamiku koiki defektseid kohti. Defektsete koh-
tade tdpseks kindlakstegemiseks tuleb siidamikku proovida
eraldi.

Radiaatori siidamikku proovitakse joonisel 191 ndida-
tud stendil KI1-2002.

Joon. 191. Stend KII-2002 radiaatorite siida-
mike proovimiseks:
I — vanni nihutamise nurgikud; 2 — vann; 3 —

kdsiratas; 4 — kambrikaas; 5§ — kraan; 6 — vee-
kamber; 7 — tapp; § — manomeeter; 9 — veepumba
16dvik; 10 — Ghupumba manomeeter; 11 — veeputnp;

12 — raam; 13 — sissevoolu 16dvik; /4 — Ghupumba
16dvik; 15 — Shupump.

Enne proovimist asetatakse radiaatori siidamik nurgi-
kutest ja torudest valmistatud spetsiaalkarkassi (joon. 192).
See on tarvilik vajaliku jidikuse andmiseks siidamiku tugi-
liistude servadele. Karkassi paigutamisel asetatakse tugi-
liistude servadele kummist vahelehed.

Radiaatori siidamikku proovitakse jiargmiselt. Veekam-
ber 6 (joon. 191) asetatakse vertikaalselt, sellele asetatakse
kummist vahetihend ja kaas 4. Jérgnevalt pooratakse kasi-
rattaga 3 kambrit 180° vorra ja sellesse lastakse radiaatori
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sitdamik koos karkassiga. Kambri lauppinnale ja siidamiku -
tugiliistule asetatakse kummist vahetihendid, kamber kae-
takse kaanega ja kinnitatakse 3arniiridel olevate poltidega.

Siidamiku lauppind (torude otsad) jdib seejuures lahti.
Nii tekib kambri sees kinnine 66s, mis on piiratud karbi
seintega ja siidamiku torude vilispindadega. Oonde pum-

Joon. 192. Radiaatori siidamik karkasis.

batakse vesi. Selleks asetatakse kamber horisontaalselt,
avatakse iilemine kraan 5 (6hu viljalaskmiseks), suletakse
alumine kraan ja pumbaga 1/ pumbatakse kambrisse vett.
Pérast seda kui vesi ilmub {ilemisse kraani, suletakse see
ja vee pumpamist jatkatakse kuni manomeeter 8 néilab
1,0—1,5 atii suurust rohku. Jirgnevalt vaadatakse hooli-
kalt iile torud ja tugiliistud siidamiku molemalt poolt. Koik
vee lekkimise kohad mérgitakse kriidiga. Vigastatud torud
tehakse kindlaks vee lekkimise jargi, mis satub neisse stendi
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kambrist. Niisugused torud suletakse molemast otsast
puitkorkidega. \

Joonisel 193 on nédidatud seade, mis voimaldab vee-
kambrit poorata ja seda kinnitada mitmesugustes asendites
iga 30° tagant, samuti stendi kambrisse vee andmise siis-
teem.
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Joon. 193. Stendi KII-2002 veekamber:

1 — kasiratas; 2 — késiratta rummu koos fiksaatoriga vastu laagrit suruv vedru;
& — prismaline kiil; 4 — fiksaator; 5§ — laagri lauppinnas 30° nurga all asetsevad
augud; 6 — tapid; 7 — veekamber; 8 — raami laagrid.

Traktori KJI-35 radiaatoril kontrollitakse {iksikuid toru-
sid. Torud kontrollitakse stendil KIT-2002, millele on selleks
otstarbeks veevanni asetatud tugiliist kummist puhvriga,
raamile aga on monteeritud autotiiiipi chupump (joon. 191).
Pumba 16dviku 14 otsa on asetatud kummist tihendiga
otsik. Ohupumbaga torus tekitatava rohu suurus tehakse
kindlaks manomeetri 10 jirgi.

Proovimiseks pannakse toru iihe otsaga ohupumba 16d-
viku otsikusse 5 (joon. 194), teise otsaga tugineb toru
vannis asetseva tugiliistu 7 kummist puhvrile. Pumbates
pumbaga 2 ohku kuni 1—1,5 atii suuruse réhuni, jalgitakse
toru. Vigastuse kohtadel vidljub ohk torust histi ndhtavate
mullikestena.

Traktori C-80 radiaatori siidamikku proovitakse Shuga.
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Joon. 194. Radiaatori toru proovimine stendil KIT-2002:

1 — manomeeter; 2 — dhupump; 3 — dhupumba 16dvik; 4 — vann; 5 — Shupumba
. lodviku otsik; 6 — radiaatori kontrollitav toru; 7 — tugiliist kummist puhvriga.

Selleks asetatakse siidamik rakisesse, mis koosneb kahest
terasplaadist 8 ja 6 (joon. 195), mis on {ihendatud tikkpol-
tidega 5. Plaatide ja toruketaste vahele asetatakse kummist
vahetihendid 4.

Rakisesse pandud siidamik asetatakse veevanni ja sel- ¢
lesse pumbatakse toru 7 kaudu ohku kuni 1—1,5 atii suu-
ruse rohuni. Torude vigastatud kohtadelt voi torude ja toru-
plaatide iihinemise kohtadelt vdljub ohk mullikeste néol.

Radiaatori siidamiku remont. Radiaatori siidamiku pea-
misteks defektideks on: ebahermeetilisus torude {ihendustes
tugiplaatidega, torude vigastused, jahutusliistude muiju-
mised.

Radiaatorite siidamikud, milledel avastati ebahermeeti-
lisus torude iihendustes tugiplaatidega, remonditakse torude
kinnijootmisega. Selleks puhastatakse jootekoht toru otsa
pandava spetsiaalnéritsiga (joon. 196) ja kaetakse rdbus-
tajaga (soovitatud soolhape voi salmiaak). Jargnevalt joo-
detakse toru tugiplaadi kiilge eri jootetolvikuga, mis haarab
toru véljaulatuvat otsa (joon. 197).

Enne torude kiilgejootmist tuleb traktori C-80 radiaa-
tori toruplaate puhastada kaabitsaga. Torude kiilgejootmi-
seks kasutatakse jootetdlvikut, millel on toru kontuuri jargi
tehtud auk.
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Joon. 195. Rakis traktori C-80 radiaatori siidamiku
proovimiseks:

I — juurdevoolutoru; 2 — radiaatori siidamik; 3 — plaat; 4 -
kummist vahetihend; 5 — polt; 6 — plaat.

Radiaatorite mittelahtivoetavate siidamike vigastatud
torude remont on keerukam. Monikord suletakse vigastatud
torud. Kuid selline meetod on lubatud ainult erakordsetel
juhtudel — traktori ekspluateerimisel siis, kui puuduvad
asendamiseks torud (sulgeda lubatakse kuni 5% torude
tildarvust). Traktoril C-80 on lubatud sulgeda 109, toru-
dest nende tihedal asetsemisel voi kuni 159 torudest nende
iihtlasel asetsemisel radiaatori siidamikus. Selleks et sul-
geda toru, tuleb selle molemad otsad sulgeda asbestitiikki-
dega voi kokku pigistada lapiktangidega ja siis kinni joota.

Vigastatud torusid voib remontida nende valtsimisega
ja neisse remontmdoodus torude asetamisega.

Koige ratsionaalsemaks meetodiks on vigastatud torude
eemaldamine ja nende asemele normaalmoodus torude ase-
tamine.
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Selleks et eemaldada toru siidamikust, tuleb see jahu-
tusliistude kiiljest lahti joota. Kui on vaja eemaldada toru-
sid suurel hulgal, siis tuleb lahti joota tugiplaat. See ker-
gendab toru paljastatud otsa haaramist ja selle eemalda-
mist. 4—5 toru eemaldamisel pole tugiplaati vaja maha
votta.

Selleks et tugiplaati dra votta, tuleb radiaatori siidamik
asetada serviti. Jargnevalt kuumendatakse tugiplaadi iile-
mist ddrt jootelambiga seni, kuni joode hakkab sulama.

Joon. 196. Radiaatori tugiplaa- Joon. 197. Torude jootmine radi-
tide puhastamine enne torude aatori tugiplaadi kiilge.
kiilgejootmist.

Liities vasaraga kergelt vastu plaadi véljaulatuvat serva,
voetakse selle iilemine serv toruotstest vilja. Kuumenda-
mist ei katkestata tugiplaadi tdieliku lahtijootmiseni, joote-
lambi leek aga suunatakse allapoole ja soojendatakse plaa-
tide uusi piirkondi ning toruotsi. Seejuures klopitakse vasa-
raga pidevalt vastu plaadi viljaulatuvaid servi. Pdrast
plaadi iihe poole lahtijootmist pooratakse radiaatorit 180°
vorra ja samal viisil joodetakse lahti teine pool, alates lah-
tijootmist ja mahavotmist iilalt. Mahavoetud plaati kuumen-
datakse jootelambiga ja puhastatakse jootest kuivade tak-
kudega. Jirgnevalt 6gvendatakse liistu plaadil puithaamri
abil. Selleks pannakse plaat keeltega {ilespoole ja seda klo-
pitakse kuni tédieliku 0gvendamiseni.
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Torude viljavotmiseks siidamikust on neid vaja lahti
joota jahutusliistudest. Selleks pistetakse ahjus kuumen-
datud 4—4,5 mm-se 1dbimooduga varras mahavoetud tugi-
plaadi poolsest otsast torusse ja nihutatakse selles. Varras
peab olema torust 150—200 mm vorra pikem. Varrast kuu-
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4Joon. 198. Liihike varras radiaatori siidamikust torude valja-
votmiseks.

mendatakse temperatuurini 800—850° C. Varrast torusse
jattes pistetakse sellesse teisest otsast lithike teravdatud
otsaga 300 mm pikkune ja 6—7 mm-se ldbimooduga varras
(joon. 198). Seda varrast kuumendatakse eelnevalt tempe-

Joon. 199. Torude véljavotmine radiaatori
siidamikust spetsiaallapiktangidega.

ratuurini 800—850° C. Varda teravdatud ots ldheb torusse
vabalt. Jargnevalt, liilies vasaraga kergelt vastu varda
pead, nihutatakse liihikest varrast koos toruga mahavoetud
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tugiplaadi suunas. Pérast seda kui toru ots viljub maha-
voetud tugiplaadi poolt 8—10 mm vorra, haaratakse toru
iihes selles asetseva lithikese vardaga spetsiaalsete lapik-
tangidega (joon. 199), voetakse siidamikust vilja ja hooru-
takse joote eemaldamiseks kuivade takkudega puhtaks.

Joon. 200. Koonus-vormraud radiaatori torude jaoks.

Enne uute torude asetamist siidamikku valtsitakse nende
otsad koonusekujuliseks koonusvormraua abil (joon. 200).
Pérast seda ldheb toru vabalt 1dbi jahutusliistude aukude.
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Joon. 201. Kamm toruplaadi véljavolmiseks traktori C-80 radiaatori
siidamiku torudest.

Kui toru ldheb raskelt, siis liiliakse see sisse puithaamri
kergete 160kidega toru otsale.

Asetamisel peab toru liikuma jahutusliistude keelte suu-
nas.
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Pirast defektsete torude vahetamist tuleb need otstelt
tasandada selliselt, et uute torude otsad oleksid iihes tasa-
pinnas vahetamata torude otstega. Torusid tasandatakse
puitvasaraga.

Pérast tasandamist aseta-
takse toru otstele tugiplaat.
Plaadi asetamise kergendami-
seks tuleb monede torude  mul-
jutud otsi valtsida koonus-
vormrauaga. Algul asetatakse
plaat kitega kohale. Jirgne-
valt paigaldatakse plaat kergete
vasaralookidega vastu torude
ridade vahele pandud puit-
liistu.
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Joon. 202. Valtsraud traktori C-80 radiaatori
toruotste parandamiseks.

Torud joodetakse tugiplaatide kiilge jootetolvikuga.

Sageli muljutakse édra iile tugiplaadi ulatuvad toru
otsad, mis viahendab nende lidbilaskevoimet. Selliseid {oru-
sid parandatakse varda (Sompoli) abil.

248



Kui traktori C-80 radiaatori siidamikul on vigastatud
torud ja nende arv iiletab sulgemiseks lubatud torude arvu,
siis vahetatakse osa siidamikust. Selleks kuumendatakse
jootelambiga iiht toruplaati kuni joodise sulamiseni torude
tihenduskohtades. Jargnevalt liiliakse toruplaat vélja spet-
siaalkammi (joon. 201) ja vasara abil.

Sitidamiku kolbmata osa eemaldamiseks loigatakse see
lahti rauasaega mooda jahutusliistusid. Jargnevalt kuumen-
datakse jootelambiga teise toruplaadi piirkonda, millelt on
vaja eraldada eemaldamisele kuuluv siidamiku osa ja
liiiakse see vilja spetsiaalkammi ja vasara abil.

Radiaatori véljapraagitud siidamikust loigatakse vélja
sektsioon, mis vordub remonditava . siidamiku eemaldatud
osaga. Siidamiku jahutusliistud ja ldikekohtade paigad
parandatakse ja toruplaadid ning torude otsad puhastatakse
joodisest. Jédrgnevalt paigaldatakse siidamiku osa remondi-
tavale siidamikule jdanud toruplaadisse. Torude otsad pis-
tetakse toruplaadisse ja kergete vasaralookidega pealmi-
kule pannakse toruplaat kohale. Sellisel viisil paigalda-
lakse ka teine toruplaat.

Toruplaatide paigaldamisel muljutud torude otsad paran-
datakse erivaltsraua (joon. 202) abil. Toruplaadid ja torud

Joon. 203. Radiaatori jahutusliistude ogvendamine spetsiaalkammiga.
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puhastatakse kaabitsaga. Torud joodetakse toruplaatide
kiilge erijootetolvikuga.

Radiaatori siidamiku mul]utud jahutusliistud o6gvenda-
takse teraskammiga (joon. 203). Kammi hammaste samm
peab vorduma radiaatori siidamiku jahutusliistude nor-
maalse vahemaaga, kuna hammastevaheline pilu peab
olema 1 mm.

Pirast remonti kontrollitakse radiaatori siidamiku her-
meetilisust. 1—1,5 atii rohu juures ei tohi torudes voi nende
ithendustes tugiplaatidega 3 minuti kestel esineda vee lek-
kimist ja ldbiimbumist (v6i 6hu mullikesi).

Radiaatori torude remont. Radiaatori torude peamisteks
defektideks on: murre ja mehaanilised vigastused, lekki-
mine ombluses, paine.

Traktori K-35 radiaatori toru murdumisel remondi-
takse see muhvi asetamisega (joon. 204). Muhvi pikkus
peab olema védhemalt 30 mm. Muhvi seesmine ja torude
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Joon. 204. Muhvi asetamisega remonditud radiaatoritoru.

otste vilised pinnad tinutatakse. Jargnevalt asetatakse toru
otsad muhvisse ja joodetakse kinni.

Traktorite [1T-54, CXT3-HATH, CXT3 ja «¥Yuuepcas»
radiaatori torud tavaliselt lekivad ombluse kohalt. Seepa-
rast seisab nende remont lahtildinud ombluste parandami-
ses.

Ombluste parandamiseks asetatakse toru varda otsa ja
lastakse tihes sellega ldbi valtside' (joon. 205), mis pdorle-
vad kiirusega 60—75 pooret minutis ja pigistavad toru ning
iihes sellega ka ombluse tihedasti kokku. Toru on vaja lasta
labi valtside omblusega {ilalpool. Joonisel 206 on ndida-
tud rullvaltside profiilid.

Pirast ombluse kokkupigistamist joodetakse see kinni
jootetolvikuga voi tinutatakse kogu toru iile. Joodise sula-
tamist ja torude tinutamist on parem sooritada joonisel
207 nédidatud spetsiaalses elektriahjus. Elektrienergia puu-
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dumisel voib toru koos joodisega kuumendada priimuse voi
jootelambi abil ahju pdhjas oleva augu 5 kaudu (sel juhul

Joon. 205. Radiaatoritorude ombluste sulge-
mise valtsid.

elektrisoojenduselement voetakse ahjust vélja). Tinutami-
seks iithendatakse torud omavahel alumiiniumist voi puidust
tikkpoltidega, mis treitakse molemast otsast kooniliseks.
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Joon. 206. Radiaatoritorude ombluste sulgemisvaltsi rullide profiilid:
a — iilemise rulli profiil; b — alumise rulli profiil.

Jargnevalt lastakse torud 1dbi sulajoodisega vanni, mis on
kuumendatud temperatuurini 280—320° C.
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Enne tinutamist puhastatakse torude valispinnad
timmarguse metallharjaga (joon. 208). Harjale antakse
500—700 pooret minutis. Torud asetatakse lauale, millesse
on loigatud kolm pikionarat (kolme toru jaoks). Algul
puhastatakse torude omblused, liigutades neid laua ona-
rates pikisuunas. Kogu pinna puhastamisel liigutalakse
torusid onarates pikisuunas ja pooratakse iiheaegselt iimber
telje. Torusid on vaja puhastada kuni vidrvi ja mustuse téie-
liku eemaldamiseni nende
pinnalt, hoidudes seejuures
tinutuskihi mahavotmisest.

Paindunud torusid 6gven-
datakse. Selleks asetatakse
mitu toru ritta tasasele sile-
dale lauale, kaetakse pealt
teise lauaga ja veeretatakse
edasi-tagasi.

Traktorite J[T-54, CXT3-
HATH, CXT3 ja «Yuuepcama»
radiaatorite vigastatud torud
kasutatakse ara normaal- Joon. 208. Ummargune metall-
pikkuses radiaatoritorude val- ~ hari radiaatoritorude puhasta-
mistamiseks. Selleks valtsi- s,
takse iihe toru ots ' koonili-
seks, teise ots aga pigistatakse kooniliseks sama nurga
all. Jargnevalt asetatakse torud tihedalt teineteisesse, nagu
ndidatud joonisel 209 ja joodetakse kinni. Jootekoha kind-
luse tagamiseks soovitatakse eelnevalt iile tinutada valtsi-
tud toru koonuse sise- ja pigistatud toru koonuse vilispind.

Joon. 209. Radiaatoritorude‘ ithendamine.

Iga remonditud toru juures tuleb proovida hermeetili-
sust — kas ohuga stendil KIT-2002 voi veega joonisel 210
ndidatud rakisel. Rakisel pigistatakse toru paigalseisva 10
ja liikuva 4 kronsteinide vahele. Toru otsad tungivad kum-
mist vahelehele. Vesi saabub proovitavasse torusse pumbast
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2 lodviku 3 ja kronsteinis 4 oleva puurava kaudu. Torus
olev rohk tehakse kindlaks manomeetri 5 jérgi.

1—1,5 atii rohu juures toru ei tohi lekkida.

Radiaatori solmede kokkupanek. Kui radiaator oli tiie-
likult koost voetud, siis algul pannakse kokku radiaatori
iilemine ja alumine paak, sissevalamisava (traktor K/I-35),
auru-ohuklapp (traktor C-80), torud jne. Jargnevalt- pan-
nakse solmedest kokku radiaator.

Traktori C-80 radiaatori alumise kollektori kokkupane-
kul asetatakse seesmine ja véline ddrik kohale paroniidist
vahetihenditega. Ulemise kollektori kokkupanekul aseta-
takse sellesse jaotustoru ja auru-ohuklapp paroniidist vahe-
tihenditega.

Traktorite OT-54, CXT3-HATH, CXT3 ja «YHuBepcasi»
mdiaatorite iilemise ja alumise paagi kokkupanekul paigal-
datakse neisse kontrolltorud, sissekallamisava kinnituse
tikkpolt ja viljalaskekorgid.

Koiki vahetihendeid, torusid ja kinnituspolte neis sol-
medes méiritakse enne paigaldamist menniku voi tinaval-
gega.

Traktori KII-35 radiaatori iilemise ja alumise paagi
aukudesse asetatakse kummist tihendusrongad. Tihendus-
rongaste otsad peavad paagivore vilispinnast 3—4 mm
vorra valja ulatuma.

Radiaatori kokkupanek solmedest ja radiaatori
kontrollproovimine

Traktorite J1T-54, CXT3-HATH, CXT3 ja «YuuBepcama»
radiaatorite kokkupanekuks asetatakse iilemine ja alumine
paak stendile, paagi liitepinnale pannakse vahetihend, sel-
lele asetatakse siidamik, paigaldatakse radiaatori toed ja
need kinnitatakse poltidega. Tugiplaat kinnitatakse paa-
gile kinnitusliistudega.

Tugede ja kinnitusliistude kinnituspolte ei pingutata.
Jéargnevalt asetatakse vahetihend teise paagi pinnale, paak
asetatakse siidamiku tugiplaadile ja sellele kinnitatakse
radiaatori toed ja tugiplaat. Pdrast seda pingutatakse tugede
ja kinnitusplaatide polte 16puni. Vahetihendid kaetakse
molemalt poolt menniku voi tinavalgega.

Traktori KII-35 radiaator  pannakse kokku jargmiselt.
Radiaatori iilemine ja alumine paak iihendatakse tugedega,
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polte 1oplikult pingutamata. Jérgnevalt pannakse tugede
ja alumise paagi radiaatori kinnitamiseks ettendhtud auku-
desse 12 mm-se ldbimooduga seadetihvtid. Seejdrel pingu-
tatakse lopuni tugede kinnituspoldid ja eemaldatakse sea-
detihvtid. Pérast seda paigaldatakse radiaatori torud.

Torude asetamise kergendamiseks radiaatori iilemisse
ja alumisse paaki pressitud tihendusrongastesse, kaetakse
torude otsad oliga. Toru paigaldamisel selle iilemine ots,
mis on 35%%° mm pikkuses vaba gorfeeritud lindist, piste-
takse {ilemise paagi tihendusrongasse kuni toetumiseni vastu
gofreeritud linti. Pérast seda toru alumine ots, mis on
17+30 mm pikkuses vaba gofreeritud lindist, asetatakse alu-
mise paagi tihendusrongasse. Jargnevalt nihutatakse toru
alumise paagi poole kuni selle alumise ofsa gofreeritud lindi
toetumiseni vastu tihendusrongast. Juhul kui toru otsa ei
saa viia alumise paagi tihendusrongasse, voib toru kesk-
kohalt sujuvalt painutada. Pérast kohaleasetamist tuieb
toru Ogvendada. Selliselt paigaldatakse koik torud.

Traktori C-80 radiaatori kokkupanekul pannakse siida-
mikule iilemine ja alumine kolleklor ja need joodetakse
tugiplaatide kiilge, kuumendades kollektorit jootelambiga.
Parast seda asetatakse radiaator raamile.

Pérast remonti kontrollitakse radiaatori hermeetilisust.
Kui proovimisel avastatakse vee ldbiimbumine voi lekki-
mine, siis tuleb rikked korvaldada ja radiaatorit teistkord-
selt proovida.

Pérast proovimist pannakse radiaator loplikult kokku —
kinnitatakse veetorud (molemalt poolt mennikuga maéaritud
vahetihenditega), iilemise paagi kaas, ventilaatori kest ja
ribakatik.

Tehnilised tingimused remonditud radiaatori kohta

1. Radiaatori siidamiku torud peavad olema sirged ja
muljumata. On lubatud kasutada kahest osast kokkujoode-
tud torusid.

Torude otsad ei tohi olla vigastatud ja nad peavad tugi-
plaatidest 5—7 mm vorra vélja ulatuma.

Traktori KJI-35 radiaatori toru gofreeritud lindi asend
peab olema Oige ja lint peab olema toru kiilge joodetud
kogu pikkuses.

2. Jahutusliistud peavad olema siledad ja asuma {iks-
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teisest vordsel kaugusel; korvalekaldumine on lubatud kuni
2 mm. Jahutusliistude ja torude vahed peavad olema puh-
tad.

3. Radiaatori torud peavad olema joodetud jahutus-
liistude kiilge. Torude osalisel vahetamisel (kuni 20% koi-
kidest torudest) voib neid paigaldada jahutusliistude kiilge
jootmata. :

4. Radiaatori kontrolltorude iilemised otsad peavad
asuma iilemise paagi sissevalamisava (suudme) servast
15—18 mm vorra madalamal.

KARBURAATORMOOTORITE REGULAATORITE REMONT
Regulaatori kesta ja kaane remont

Regulaatori kestal ja kaanel esinevad koige sagedamini
jargmised defektid: praod, puksiaukude kulumine (traktori
C-80 kaivitusmootori regulaatori kerel), sormeaugu kulu-
mine (traktorite K-35 ja AT-54 kiivitusmootori regulaa-
tori kere kaanel), polvkammitsa teljeaugu kulumine (trak-
torite «YuuBepcan» ja CXT3 mootori regulaatori kaanel),
keerme kulumine voi vigastumine.

Pragudega regulaatorikesti ja kaasi remonditakse kee-
vitamise teel bimetallelektroodiga. Keevisomblus tasanda- -
takse. Toodeldud pindadel viilitakse keevisomblus pohime-
talliga {ihetasaseks. Ombluse hermeetilisust kontrollitakse
petrooliga.

Liitepindade juures kontrollitakse tasapinnasust. Ule
0,05 mm-se kaardumise esinemisel viilitakse ja kaabitse-
takse tasapindasid kontrollplaadi jargi.

Traktori C-80 kiivitusmootori regulaatori kulunud puk-
siaukudega kesta ei taastata. Kesta kulunud aukudesse
pressitakse suuremamoddulised puksid.

Traktori K-35 ja JOT-54 kdivitusmootori regulaatori
kesta kaant, mille sormeauk on kulunud, ei taastata samuti.
Sel juhul valmistatakse suuremamooduline sorm, séilita-
tades koostookohas kaanega normaallotku.

Polvkammitsa kulunud teljeaukudega traktorite «Yuu-
Bepcan» ja CXT3 regulaatori kaant remonditakse augu
hooritsemisega vastavaks remontmootes teljele. Suurte kulu-
miste korral pressitakse aukudesse puksid. Selleks puuri-
takse augud iile ja hooritsetakse selliselt, et puksi seina
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paksus oleks 2—2,5 mm. Jargnevalt pressitakse puksid
kohale ja hooritsetakse vastavaks normaalmootes teljele.

Regulaatori kesta ja kaanc keerme kulumisel voi vigas-
tumisel loigatakse see iile vastavaks remontmootes keer-
mel. Traktorite «YuuBepcaa» voi CXT3 regulaatori kaane
stutseriaugu keerme kulumisel voi vigastumisel keevita-
takse auk tdis autogeenkeevitusega, kasutades malmist
keevitustraati A6. Jargnevalt puuritakse kaande auk, mida
hooritsetakse koonilise hooritsaga, ja sellesse loigatakse
normaalmootes kooniline keere.

Regulaatori vihtide remont

Regulaatori vihtidel kuluvad tavaliselt sormeauk, nuki
toopind ja tugi.

Kulumisel puuritakse vihi sormeauk iile ja siis hooritse-
takse vastavaks remontmoodus sormele. Uheaegselt hoorit-
setakse vastavaks remontmoodus sormele ka traktorite
CXT3-HATH, «Yuusepcan» ja CXT3 regulaatori vihihoidja

~augud voi augud traktori C-80 kiivitusmootori jaotusvoili
hammasrattas.

Traktori C-80 kaivitusmootori vihid on tsfiaanitud
0,1—0,2 mm siigavuseni. Tsiiaanitud kihi kdovadus on Sori
jargi vdhemalt 65. Seepérast on enne hooritsemist vihiau-
kusid vaja hoogutada, parast hooritsemist aga tsementiitida
ja karastada.

Vihid tsementiiditakse kollase veresoolaga (kalium fer-
rotsiianiidiga). Tsementiitimisel kuumendatakse viht ahjus
voi ddsil temperatuurini 750—800° C, auku puistatakse kol-
lase veresoola pulbrit ja vihti pooratakse selliselt, et drasu-
lanud sool téielikult kataks vihi augu pinda. Péirast seda
kuumendatakse vihti uuesti {ilaltdhendatud temperatuurini
ja augu pind kaetakse uuesti kollase veresoolaga. Seda
operatsiooni korratakse 3—4 korda. Viht %karastatakse kohe
parast tsementiitimist. Selleks sukeldatakse ahjust vilja-
voetud (pdrast kollase veresoola viimase kihi pealekand-
mist) viht veevanni.

Suurtel kulumistel ja pdrast mitmekordset hooritsemist
pressitakse vihtide aukudesse puksid. Selleks puuritakse
vihi auk {ile selliselt, et sissepressitud puksi seina paksus
oleks 2—25 mm. Jirgnevalt hooritsetakse auku ja pressi-
takse sellesse terasest 40 voi 45 valmistatud puks. Vihis
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oleva ava kaudu puuritakse puksisse oliauk ja puks hoorit-
setakse vastavaks normaalmoodus sormele.

Selleks et tagada regulaatori normaalset téotamist, on
vaja sdilitada vihi aukude telgede vahe, nende vastastikune
asetus ja suund. Seepédrast puuritakse puksiaugud konduk-
tori jargi (joon. 211). Puurimisel pannakse viht regulaa-

78

———— 60

Joon. 211. Konduktor traktori CXT3 regulaatori
vihisse augu puurimiseks:

)} — plaat; 2 — konduktor-puks; 3 — jalad; 4 — juhtvar-
ras; 5§ — tugitihvt.

tori vedru sormeauguga juhtvardale 4. Vihi asetamisel var-
dale paigutatakse selie nukk kahe tugitihvii 5 vahele, mis
fikseerivad vihi sellise asendi, et on tagatud puuritava augu .
telje tdpne asetus.

Auk puuritakse 1dbi konduktorpuksi 2.
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Nuki toopinna kulumisel remonditakse viht pealekeevi-
tamisega. Traktori C-80 kdivitusmootori regulaaton vihi
pealekeevitamiseks kasutatakse elektroodi 270. Péirast seda
viilitakse pealejooksud lauppindadel pohimetalliga {iheta-
saseks, nukk viilitakse Sablooni jdrgi ja karastatakse vees
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tihes jdrgneva noolutamisega temperatuuril 180—200° C.
Teiste traktorite regulaatori vihtide nukid keevitatakse elekt-
roodiga 942 voi autogeenkeevitamise korral terastraadiga.
Autogeenkeevitamisel kasutatakse véhese atsetiileeniliiaga
poleti leeki.

Selleks et sdilitada oiget kuju, viilitakse regulaatori vihi
nukk spetsiaalse Sablooni (joon. 212) jérgi.

Vihile on lubatud kiilge keevitada eraldi valmistatud
nukk (joon. 213).
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Remonditud nuki moodustaja peab olema sormeaugu
teljega nuki pikkusel paralleelne, tdpsusega kuni 0,1 mm.
Remonditud vihte tuleb kaaluda. Uhe regulaatori kahe vihi
kaalu vahe ei tohi iiletada: traktorite «YuuBepcaa» ja C-80
kdivitusmootori regulaatoril — 10 g, teist marki traktorite
mootorite regulaatoritel — 5 g.

e Ao 4
ST X

Joon. 213. Nuki keevitamine traktori CXT3 regulaatori vihi kiilge:

1 — nukk; 2 — nuki kiilgekeevitamiseks ettevalmistatud viht; 8 —regulaatori viht
4 kiilgekeevitatud nukiga.

Vihi tugi remonditakse pealekeevitamisega® iihes jarg-
neva viilimisega normaalmootu.

Regulaatori liugmuhvi ja puksi remont

. Traktorite CXT3-HATH, CXT3+ja «Yuusepcana» regulaa-
tori liugmuhvil esineb koige sagedamini soonte ja volliaugu
kulumine.

Soonte kulumisel remonditakse liugmuhv tavaliselt auto-
geenkeevitamisega, kasutades malmist keevitustraati A6
voi valgevasest keevitustraati. Pealekeevitatud materjal
viilitakse lauppindadel pohimetalliga iihetasaseks ja sellesse
freesitakse normaalmootes soon. Vihesel kulumisel luba-
takse soont freesida suuremasse (1 mm vorra) remontmaoo-
tesse. Sel juhul tuleb regulaatori- vihi nukk pirast peale-
keevitamist samuti t6odelda suuremasse remontmdootesse.

Sooned peavad olema omavahel paralieelsed ja augn
teljega perpendikulaarsed.

Liugmuhvi volliaugu kulumisel pressitakse auku puks.
Selleks treitakse auk {ile nii, et puksi seinte paksus oleks
1,62 mm. Auku pressitakse malm- voi teraspuks. Sisse-
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pressitud puksi hooritsetakse selliselt, et koostdokohas vol-
liga sdiliks normaalne 16tk.

~ Traktori «YuuBepcan» regulaatori liugmuhvisse pressi-
tud puks katab vihtide nukkide jaoks ettendhtud sooni. See-
pdrast on puksisse vaja freesida voi viilida iimmarguse vii-
liga sooned, seejuures liugmuhvi soonte seintelt metalli
mitte maha vottes.

Traktori C-80 kéivitusmootori regulaatori puksi, millel
on kulunud jaotusvélli auk, tavaliselt ei taastata. Sel juhul
valmistatakse uus puks, siilitades selle normaalset istu
jaotusvollil. ;

Tugiseibi istupinna kulumisel ei taastata traktori C-80
kédivitusmootori regulaatori puksi. Kulunud puks asenda-
takse uuega voi vahetatakse seib, siilitades istu normaalse

pingu.

Regulaatori vihtidehoidja remont

Regulaatori vihtidehoidjate tavalisteks defektideks on
vihtide teljeaukude kulumine ja keskaugu keerme kulumine
voi mahakeeramine.

Regulaatori vihihoidja remonditakse vihtide teljeaukude
kulumisel aukude hooritsemisega remontmootesse. Suurtel
kulumistel keevitatakse teljeauk tiis elektroodiga 242, kat-
tes eelnevalt asbestiga augud Iohiste jaoks. Metalli peale-
jooksud viilitakse pohimetalliga iihetasaseks ja konduktori
jargi puuritakse vihtide- teljeaugud. Jiargnevalt puuritakse
keevitatud kihisse augud Iohiste jaoks. Paarisaugud peavad
omavahel olema paralleelsed.

Hoidja keskaugu kulunud voi vigastatud keere taasta-
takse pealekeevitamisega. Selieks puuritakse auk kuni
23 mm-sse 1dbimootu, elektroodiga 942 keevitatakse peale
metallikiht ja metalli pealejooksud l6igatakse pohimetalliga
iihetasaseks, kinnitades hoidja neljapakilisse padrunisse.
Jargnevalt treitakse auk iile ja sellesse 16igatakse normaal-
mootes (1M22X1,5) vasakkeere.

Keeret on lubatud taastada keermepuksi asetamisega.
Tootamise ajal puksi véljakeerdumise viltimiseks puuri-
takse selle liitumise kohta hoidjaga 4 mm-se libimooduga
auk, millesse asetatakse tihvt. Tihvti otsad needitakse.

262



Kaivitusmootori regulaatori suruhoova remont

Traktori C-80 kaivitusmootori regulaatori suruhooval
tavaliselt kulub nukkide té6pind ja vedru auk. Traktorite
K-35 ja [AT-54 kiivitusmootorite regulaatori hooval kuiub
nukkide t6opind ja hoova telje auk.

Nukkide toopinna kulumi-
sel keevitatakse hoova peale
metallkiht elektrikeevitusega,
kasutades elektroodi 270, voi
autogeenkeevitusega, kasuta-
des lisandina terasest 65I'
vedrutraati. Pdrast peale-
keevitamist viilitakse nukid
tile Sablooni jéargi (joon.
214). Jargnevalt karastatakse
nukid vees ja hoogutatakse
180—200° C temperatuuri juu-
res. Pirast karastamist peab
nuki téopinna kovadus Rock- Joon. 214. Sabloon traktorite
welli skaala C jdrgi olema KI-35 ja T-54 kiivitusmootori
vihemalt 45. regulaatori nuki jaoks:

Traktorite Kﬂ-35 ja I[T' | — regulaatori hoob; 2 — ¥abloon.
54 kdivitusmootori regulaa-

. tori hoova teljeaugu kulumisel hooritsetakse viimane vas-
tavaks remontmootes teljele.

Traktori C-80 kaivitusmootori regulaatori suruhoova
kulunud vedruauk keevitatakse kinni elektroodiga 242.
Pérast pealejooksude pohimetalliga {ihetasaseks viilimist
puuritakse hoovasse uus normaalmootes auk.

Regulaatori kokkupanek

Regulaatori kokkupanekul tuleb jélgida, et hoobade
teljed vabalt poorduksid puksides.

Puksid peavad iihepikkuselt véilja ulatuma traktori C-80
kédivitusmootori regulaatori kestast; puksidevaheline kau-
gus peab olema 36=+0,2 mm. Pukside olisooned peavad
olema tédidetud grafiitméirdega.

Traktorite K-35 ja JAT-54 kdivitusmootori regulaatori
kesta kaanesse pressitakse puksid nii, et need oleksid iihe-
tasased kaane viliste lauppindadega.
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Regulaatori vihid peavad kiikuma oma telgedel vabalt
ja pidurdusteta, omades. seejuures ettendhtud telgloksu.

Kui traktorite CXT3-HATH, «Yuusepcan» ja CXT3 moo-
lorite regulaatori vedrude sormed on l16tvunud vihtide auku-
des, siis asendatakse need augu jargi valmistatud sorme-
dega. Regulaatori vedrude sormede otsad peavad vihtidest
vdlja ulatuma- {ihepikkuselt (vahe ei tohi iiletada 0,5 mm).

Regulaatori vedrude aasad peavad olema kokku pigis-
tatud sormede otstel olevatest onaratest.

Regulaatori liugmuhvi kokkupanekul on vaja jilgida, et
tugilaagrite vahele oleks asetatud seib ja et laagrid oleksid
sisse pressitud selliselt, et mérgised valisrongaste lauppin-
dadel asuksid vastaspooltel.

Traktori C-80 kiivitusmootori puks, traktorite KII-35 ja
IT-54 kidivitusmootorite liikuv ketas ning traktorite CXT3-
HATH, «Yuusepcan» ja CXT3 mootorite regulaatorlte liug-
muhy peavad vabalt, ilma soobimiseta poorlema ja litkuma
vollidel. Traktorite CXT3-HATH ja CXT3 mootorite regu-
laatori liugmuhvi tédiskdik peab olema 9 mm, traktori «Yuu-
Bepcas» mootoril — vdhemalt 6 mm.

Regulaatori liugmuhvi pealmik peab laagrites vabalt
poorlema. Kuul (traktorite K-35 ja HOT-54 kiivitusmoo-
tori regulaator) peab taldriku pinnast véilja ulatuma, selles
vabalt poorlema ja omama 0,1—0,2 mm suuruse liikumise
telje suunas.

ELEKTRISEADMETE REMONT
Magneeto remont

Magneeto koostvotmine ja pesemine. Remontimisel tuleb
magneeto lahutada jargmisteks solmedeks: kéivityskiiren-
daja, jagaja posed, magneeto kaas, katkesti, esikaas koos
hammasratta ja trumliga, transformaatorlpool magneeto
kere ja rootor. Koostvoetud solmed ja kinnitusdetailid pes-
takse puhtaks ja kuivatatakse ventilaatorilt saadava sooja
ohuga. Peale transformaatoripooli voib koiki solmesid pesta
petroolis. Transformaatoripool piihitakse puhtaks bensii-
nisse kastetud puuvillnarmastega.

Magneeto solmed demonteeritakse detailideks ainult
vajaduse korral. :

Pestud ja kuivatatud solmesid ja detaile kontrollitakse
ja tehakse kindlaks nende kolblikkus edaspidiseks toota-
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miseks ilma remondita ja {iksikute detallxde asendamise
voi remondi vajadus.

Magneeto solmesid ja detaile kontrollitakse vallse iile-
vaatusega ja spetsiaaltooriistadega.

Magneeto solmede ja detailide peamised rikked. Mag-
neeto esikaanel esinevad koige sagedamini jdrgmised
defektid: kuullaagri ronga lodvenemine ja kulumine; -kédivi-
tuskiirendaja tugironga kinnituspoltide aukude keerme
kulumine voi iilekeeramine; oGlisoonte mustumine; tihen-
dusndoride mustumine ja tihenemine.

Joon. 215. Kuullaagri ronga viljapressimine
kaanest spetsiaaltombitsa abil.

Kuullaagri ronga lodvenemine kaane pesas tehakse
kindlaks vaatluse ja rootori koigutamise teel. Kui rongas
ja kuullaager ei noua asendamist, siis 16dvenemise kor-
valdamiseks pressitakse rongas uuesti sisse koos uue
presspaanist vahelehe ja seibiga. Kuullaagri ronga eemal-
damiseks esikaane pesast kasutatakse spetsiaalrakist
(joon. 215).

Rongast voib sisse pressida pealmiku abil hammaslatt-
pressil. Pédrast sissepressimist 16igatakse presspaanist vahe-
lehe viljaulatuvad ddred ronga otsaga iihetasaseks.

Kuullaagri ronga kulumine tehakse kindlaks magneeto
keresse ja esikaanesse asetatud rootori piki- ja poiklotku
suuruse jargi.

Kulunud rongaga laager asendatakse uuega.

Keerme kulumine ja vigastus kalv1tuskurenda]a tugi-
ronga aukudes tehakse kindlaks iilevaatuse ja kontrollimise
teel uue kruviga.- Keerme kulumisel voi vigastumisel aseta-
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takse auku umbkork, millesse puuritakse auk ja longatakse
normaalmaootes keere.

Olisoonte mustumine tehakse kindlaks iilevaatusega.
Mustunud olisooned puhutakse puhtaks suruchuga. Vaja-
duse korral puhastatakse sooni esmalt terastraadiga.

: Mustunud ja kokkusurutud tihendusnoorid voetakse

soontest vilja, pestakse bensiinis puhtaks, kuivatatakse ja
pannakse soontesse tagasi, liimiga neid eelnevalt médarides.
Korras ja oigesti paigaldatud noorid peavad kaane pin-
nast 0,2—1,0 mm vorra vilja ulatuma.

Olitustahid pestakse bensiinis puhtaks kaanelt maha
votmata. Trummel ja jagaja hammasratas voetakse seejuu-
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Joon. 216. Jagaja trumli ja pose kontrollimise skeem:

1 — magneeto; 2 — sidde; 3 — trummel kaanega; 4 — magneelo jagaja posk;
5 — mass.

res maha. Trumli mahavotmiseks keeratakse dra kolm
kruvi. Hammasratta mahavotmiseks eemaldatakse trumli
telje soonest lukustusseib.

Trumlil ja jagaja poskedel esinevad jargmised defektid:
korgepingevoolu 1abiléogid; praod ja murrud; elektroodide
polemine; juhtmete kinnituskruvide murdumine jagaja pos-
kedes.

Trumli ja poskede lahtised praod ja murrud tehakse kind-
laks iilevaatusega, varjatud praod ja ldbiloogid avastatakse
katsetamise teel korgepinge vooluga. Kontrollimiseks suu-
natakse magneetolt voi induktsioonipoolilt korgepinge-
vool proovitavasse detaili joonisel 216 toodud skeemi koha-
selt. Sellisel kontrollimisel peab sédevahe olema 7 mm. Kui
sade tekib sddevahes, siis ei esine proovitaval detailil 1abi-
166ki ega varjatud pragu.

Trumlit ja poske voib samuti kontrollida kontrollstendil.
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Niisuguste defektidega elektroode ja jagaja poskesid
remonditakse karbinoolliimiga. Edasise laienemise véltimi-
seks puuritakse remontimisel prao otstesse augud. Sellele
jargnevalt toodeldakse praosse viili voi rauasaega soon —
mitteldbiulatavasse praosse {ihelt poolt ja ldbiulatavasse
praosse molemalt poolt. Jérgnevalt puhastatakse pragu
ja seda timbritsev piirkond piiritusega voi puhta bensiiniga
rasvainest, kuivatatakse ja valatakse tdis karbinoolliimiga.

Labiloogikohti remonditakse samuti nagu pragusidki.
Karbinoolliimiga remonditud detaile hoitakse 20—40 tundi
temperatuuril 20° C, mille jdrel remonditud kohtadelt eemal-
datakse liigne liim {ileviilimisega voi lihvimisega peenikese
klaaspaberi abil.

Polenud elektroode remonditakse iileviilimise ja puhasta-
mise teel. Vajaduse korral pikendatakse elektroode nor-
maalpikkuseni. Tugevasti polenud elektroodid asendatakse
uvutega.

Juhtmete murdunud kinnituskruvid puuritakse jagaja
poskedest vilja ja aukudesse loigatakse remontmootes keere.

Transformaatoripoolidel esinevad koige sagedamini jarg-
mised defektid: 1dbilo6gid ja isolatsiooni vigastused; liihi-
sed; primaar- ja sekundaarmihiste rebenemised; konden-
saatori 1dbiloogid voi rebenemised; isolatsiooni viliskihi
vigastused; juhtmete katkenemine véljumiskohtades.

Transformaatoripooli rikked tehakse kindlaks proovimi-
sega korras magneetol, asendades magneeto pooli kontrol-
litava pooliga.

Kui proovitava pooliga t66tamisel magneetol on mair-
gata norka sddet, 1abilooke ja tugevat séddelemist katkestis,
siis on pool rikkis. Rikkis pooli ei remondita, vaid asenda-
takse uuega.

Rootoril esinevad koige sagedamini jargmised defeklid:
otsiku murdumine voi keerme vigastus ajami poolt; kat-
kestipoolse otsa paindumine; otsikul oleva kiilusoone kulu-
mine; hammasratta hammaste murdumine vo6i vigastus;
kuullaagrite ja nukkide kulumine; rootori demagnetiseeru-
mine.

Magneeto, mille rootori voll on vigastatud, katkesti-
poolne ots paindunud voi kiilusoon kulunud, suunatakse
remontimiseks remondiettevottesse, millel on eritsehh elekt-
riseadmete remontimiseks. Rootori teisi defekte saab kor-
valdada masina-traktorijaama remonditéckojas, asendades
kulunud detaile (hammasrattad, nukid, kuullaagrid) uute-
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ga. Kuullaagrid ja hammasratas voetakse rootorilt maha
pressi ja spetsiaalrakise abil. ‘

Rootori magnetilisus tehakse kindlaks seadmega, mida
nimetatakse magnetomeetriks. Magnetilisuse kontrollimiseks
voetakse magneetolt maha transformaatoripool ja selle ase-
mele asetatakse magnetomeeter (joon. 217). Poorates aeg-

Joon. 217. Rootori-magnetilisuse kont-
roll magneetomeetri abil.

laselt magneeto rootorit jélgitakse magnetomeetri osuti
kaldumist. Rootori magnetilisuse voib lugeda rahuldavaks,
kui seadme osut liigub maksimaalsel kaldumisel remondi
tehnilistes tingimustes toodud jaotuseni.

Magneeto rootorit voib magnetiseerida magnetiseerimis-
aparaadil BUM3 (joon. 218). See aparaat kujutab endast
akumulaatori voolult toidetavat elektromagnetit. Rootor
pigistatakse elektromagneti pooluste vahele, mille méhi-
sest lastakse 1dbi vool 3-—5 korda,, lillitades seda iga kord
sisse 3—5 sekundiks.
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Katkestil esinevad koige sagedamini jargmised defek-
tid: kontaktide polemine vo6i kulumine; fiibrist talla
kulumine; hoova puksi kulumine voi vigastus; keerme
ilekeeramine ja vigastus; vedru murdumine voi norgene-
mine.

i unmnuujn T munnmnuu\'\'lii oF
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Joon. 218. Rootori magnetiseerimine spetsiaal-
magnetiseerimisaparaadil.

Katkesti polenud kontaktid puhastatakse lameda samet-
viiliga. Kulumise korral joodetakse kiilge uued kontaktid
voi asetatakse uued kruvid neile joodetud kontaktidega.
Puhastatud voi pealejoodetud uued kontaktid peavad kokku
puutuma kogu pinnaga ilma kaardumiseta.

Kui magneeto CC katkestil fiibrist tald ulatub soonest
vdlja vihem kui 0,75 mm ulatuses, siis asendatakse see
uuega. Uut talda voib soonde kinnitada karbinoolliimiga.
Uus tald peab soonest 1,2—1,5 mm vorra vilja ulatuma.
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Talla pind, mis puutub kokku katkesti nukiga, peab olema
sile ja liibuma téielikult selle vastu.

Katkesti hoova puks, millel on telje suhtes tunduv 16tk
voi mis on vigastatud, asendatakse uuega ja sobitatakse
teljele selliselt, et katkesti hoob poorleks séGbimise ja koi-
kumiseta.

Katkesti iilekeeratud keere taastatakse keermepukside
asetamisega voi iileloikamisega suuremasse mootesse.

Murdunud voi norgenenud katkesti vedru asendatakse
uuega. Vedrude vetruvust kontrollitakse kokkupandud kat-
kestil kési-vedrudiinamomeetriga. Katkesti kontaktide kok-
kusurumise normaalne joud peab olema 500—700 g.

Kéivituskiirendajal esinevad jédrgmised defektid: kiiren-
daja kere sormede ja linkide telgede kulumine ning norge-
nemine; kiirendaja kere véljaulatiste, ligihoidjate ja linkide
kulumine.

Kurendaja kere norgenenud voi iile lubatud piiri kulu-
nud sormed ja linkide teljed asendatakse uutega. Kiirendaja
kere, lingihoidja ja linkide véljaulatiste ebaiihtlased kulu-
mised korvaldatakse viilimisega. Viljaulatisi voib maha
viilida kuni 1 mm ulatuses. Viljaulatiste mahaviilimise
vlatust saab kontrollida kokkupandud magneetol kiirendaja
hilinemisnurga suuruse jérgi.

Sormede ja lingihoidja lingi telje kulunud augud keres
puuritakse {ile kuni kulumise ebatasasuste viljaviimiseni.
Taastatud aukudesse pannakse uued sormed ja teljed. Uued
teljed ja sormed ei tohi koikuda. Lingid peavad telgedel
poorlema vabalt. Sormed peavad asuma kohtadel rangelt
oige ldbimoodu jargi.

Magneeto kere peamisteks defektideks on keerme iile-
keeramine ja vigastus. Olenevalt keerme {ilekeeramise
kohast ja tehnilistest voimalustest taastatakse keere siigav-
damisega, kasutades seejuures pikendatud kruvisid, keer-
mepukside asetamisega iihes normaalmootes keerme
sailitamisega voi keerme iileloikamisega remontmootes
keermeks.

Peamised tehnilised nouded magneeto kokkupanekuks
ja proovimiseks. 1. Kokkupandud magneetos peab rootor
poorlema kergesti, sujuvalt ja s6cbimiseta. Poiklotku esine-
mist rootoril ei ole lubatud. Pikilotku (telglotku) esinemine
on lubatud kuni 0,05 mm. Pikilotku saab reguleerida roo-
tori teljele laagri ronga alla pandavate spetsxaalsete teras-
seibidega.
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2. Maksimaalse eemaldumise momendil peab kontaktide-
vaheline pilu olema 0,25—0,35 mm piires.
3. Kontaktide toopinnad peavad olema lamedad, sile-
dad ja istuma {iksteisel kaardumiseta ja korvale nihkunii-
seta.
4. Jagaja poskede elektiroodid peavad trumliga kokku-
sattumisel olema trumli elekiroodidega iihel tasapinnal.
Ohuvahed poskede ja trumli elektroodide vahel peavad
olema 0,3—0,8 mm piires.
5. Magneetod CC, M-10 ja M-18 peavad olema kokku
pandud selliselt, et rootori pooramisel neutraalasendist
8—18° poorlemise normaalsuunas katkesti kontaktid hak-
kaksid tiksteisest eemalduma, trumli elektrood aga oleks
kohakuti _jagaja pose elektroodiga. Seejuures peavad
magneeto CC suurel hammasrattal ja esikaanel olevad mir-
gid ning magneetode M-24, M-10 ja M-18 nukil olev mir-
gis ja kontrollosut olema kohakuti.
6. Kiirendaja aeglasel poorlemisel peavad lingid kind-
lasti hambuma paigalseisva kettaga ja siis automaatselt
hambumisest vabanema. Poorlemisel kiirusega iile 150 poo-
ret minutis ei tohi lingid hambuda.
: Eelsiiiitemuhv MC-22 peab sisse liilituma- podrlemiskii-
rusel 800—1100 p/min. ja vilja liilituma poorlemiskiirusel
1700—2000 p/min. Seejuures peab eelsiiiitenurk magneeto
volli suhtes muutuma 16—18° vorra.

7. Kokkupandud ja reguleeritud magneeto tuleb sisse
tootada 900—1500 p/min. juures vihemalt 10—15 min. kes-
tel. !

8. Rootori poorlemisel 150 kuni 2500 podret minutis
peab magneeto andma kolmeelektroodilisel sddemikul
7 mm-se siddevahega pideva ja intensiivse sademe.

Magneeto sissetootamine, reguleerimine ja proovimine.
Magneetode, generaatorite ja teiste elektriseadmete kaivi-
tamist, reguleerimist ja proovimist teostatakse universaal-
stendil YKHUC-1-M (joon. 219). Stend kujutab endast lauda,
millele on monteeritud elektrijaam, mis voimaldab magnee-
tot vOi generaatorit poorata vahelduva kiirusega 60 kuni
3500 p/min. piirides. Magneetode, generaatorite, transfor-
maatoripoolide ja teiste elekiriseadmete paigaldamiseks ja
kinnitamiseks on stendil spetsiaalseadised.

Enne magneeto proovimist siendil kontrollitakse roo-
tori, katkesti ja jagaja oiget kokkupanekut. Selleks {ihen-
datakse jagaja poskedeta, kaaneta ja transformaatoripoo-
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lita magneeto ajamiga. Ajamit pooratakse kasitsi, kontrol-
lides seejuures mirkide kokkusattumist ja katkesti kontak-
tide eemaldumise algust.

Pérast seda kontrollitakse hammasrataste tootamist mit-
mesugustel pocretel (200 kuni 1000 p/min.). Hammasra-
taste normaalse to6tamise korral pannakse magneeto 16pli-
kult kokku. Ebaiihtlase miira esinemisel tuleb hammasrat-
taid reguleerida.

Hammasrataste hambumist reguleeritakse trumli telje
pooramisega kruvitsa abil. Selleks voetakse eelnevalt trum-
mel maha ja keeratakse vilja neli kruvi, mis kinnitavad
lelge kaanele. Parast reguleerimise lopetamist keeratakse
trumli telje kinnituskruvid kohale ja kaane valjaspoolsel
kiiljel kdrnitakse nende otsad.

Pérast magneeto kokkupanekut kontrollitakse Kkiiren-
daja hilinemisnurka. Selleks iithendatakse’ magneeto korge-
pingejuhtmed spetsiaalskaalaga ketta klemmiga. Jargne-
valt stend kdivitatakse ja andes magneetole sellised poor-
ded, mille juures kiirendaja lingid hambuvad, mérgitakse
skaala jédrgi sddeme tekkimise koht. Parast seda suurenda-
takse magneeto poordeid selliselt, et kiirendaja lingid vaba-
neksid hambumisest, ja margitakse uuesti sideme tekki-
mise koht. Skaala néditude vahe vordub kiirendaja hiline-
misnurgaga.

Edasi kontrollitakse magneeto sddemetekitamise voimet.
Sddemetekitamise voime tehakse kindlaks stendi sademikul
tekkivate sddemete jargi magneeto mitmesugustel pooretel.

Siiiitekiiiinalde remont

Siiiitekiitinaldel esinevad koige sagedamini jdrgmised
defektid: noe tekkimine kerel ja isolaatoril, elektroodide
p6lemine, pragu isolaatoril, elektroodi ebatihe {ihendus iso-
laatoris, kiilgelektroodi murdumine.

Nogi korvaldatakse siiiitekiiiinla kerelt metallharjaga,
isolaatorilt harjasharjaga. Enne korvaldamist pehmenda-
takse noge petrooliga voi keetmisega leeliselahuses. Pédrast
leeliselahuses keetmist loputatakse detaile puhta veega.

Pragudega ja 16dvenenud ning polenud elektroodidega
isolaatorid asendatakse uutega.

Kerel olevad polenud voi murdunud kiilgelektroodid
loigatakse kere pinnaga {ihetasaseks, puuritakse uued augud,
millesse pressitakse korras elekiroodid. Pérast sissepressi-
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mist elektroodid karnitakse. Lotvunud kulgelektroodld kin-
nitatakse keresse kdrnimisega.

Joon. 220 Siiiitekiiiinla kokkupanek spetsiaal-

alusel.

Enne siiiitekiiiinla kokkupanekut pestakse selle detailid
bensiinis puhtaks ja kuivatatakse. Pdrast seda asetatakse

Joon. 221. Painutusabindu
sitiitekiiiinla elektroodide
vahe reguleerimiseks.

kere, siidamiku ja kinnitusmutri
vahele punasest vasest voi valge-
vasest tihendusrongad. Kinnitus-
mutrit tuleb pingutada ettevaat-
likult, véltides isolaatori rikku-
mist. Kinnitusmutri pingutami-
seks asetatakse siiiitekiiiinal spet-
siaalalusele (joon. 220).

Kinnitusmutri.  pingutamiseks
on otstarbekas kasutada diinamo- .
meetrilist votit. Pérast kinnitus-
mutri pingutamist reguleeritakse
elektroodide vahet spetsiaalabi-
nouga (joon. 221).

Kokkupandud  siiiitekiiiinalde
juures  tuleb spetsiaalseadmel
kontrollida sddeme tekkimist ja
ithenduse tihendust siidamiku ja
kere vahel. Seadme pohimatteline
skeem on toodud joonisel 222.
Seade kujutab endast kinnist
kasti I aukudega 2 kiiiinalde

jaoks. Kasti pumbatakse ohku pumbaga 8. Ohurohu moot-
miseks kastis on seadmel manomeeter 4 ja sddemete vaat-
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lemiseks klaasitud aknad 5. Vool saabub proovitavasse
kiiiinlasse 1dbi kolmeelektroodilise sddemiku.
Siiiitekiiiinaldel proovitakse sddeme tekkimist 6—8 atii
rohu juures ja ithenduste tihedust 10 atii rohu juures.
Uhenduste tihedus tehakse kindlaks siiiitekiitinla sukel-
damisega petrooliga tédidetud klaasi 6, nagu ndidatud joo-
nisel 222. Siiiitekiilinla siidamiku ja kere iihenduste tihe-

Joon. 222. Siiiitekiiiinalde hermeetilisuse ja surve all sdder..e-
tekitamise kontroll-abinou skeem.

dust voib lugeda rahuldavaks siis, kui iihe minuti kestel
ei ole klaasis mérgata ochumullikesi.

Sddemiku 5—7 mm-ste sddevahega siiiitekiiiinal peab
andma sddemeid vahelejatmisteta.

Generaatorite remont

Generaatorite koostvotmine. Remontimisel demonteeri-
takse generaatoreid jargmisteks solmedeks: ankur, kere,
kaaned, pingeregulaator.

Solmedeks ja detailideks lahtivoetud generaatorid tuleb
hasti puhtaks piihkida puhtate bensiinis niisutatud puuvill-
narmastega ja kuivatada. Pérast seda kontrollitakse solme-
sid ja tehakse kindlaks nende kolblikkus edasiseks toota-
miseks ilma remondita voi remondi maht.
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Generaatori solmede ja detailide peamised rikked ning
nende remont. Ankrul esinevad koige sagedamini jargmi-
sed defektid: kollektori pinna ebaiihtlane kulumine, kollek-
tori ja ankru méhiste isolatsiooni rikked; pukside voi kuul-
laagrite kaelte kulumine; demagnetiseerumine (vahelduv-
voolu generaatoritel).

Kollektori kulumine tehakse kindlaks vilise ilevaatu-
sega, kaelte kulumine — ldbim66du mooimisega, kollektori
ja ankru mahiste isolatsiooni rikked — vilise iilevaatusega
ja kontrollimisega * induktsiooniseadmel, vahelduvvooiu
generaatorite ankrute demagnetiseerumine — magneto-
meetriga.

Alalisvoolu generaatorite ankrutel kontrollitakse koige-
pealt kollektori ja méhiste seisukord.

Kollektori ja ankruméhiste riketeks on:

1) isolatsiooni ldbiloomine kollektori lamellide vahel;

2) kollektori lamellide {ihendus massiga;

3) mihise ithendus massiga;

4) lithis mahises;

5) mihise katkemlsed

6) mahise sektsioonide ithenduste katkemine kollektori-
lamellidega.

Kollektori lamellide voi mahise ithendust massiga saab
kindlaks teha elektrilambi abil, koostades seejuures elektri-
lise ahela skeemi jargi: vooluallikas, elektrilamp, kollektor,
ankruvoll, vooluallikas.

Maihise katkemised ja lithised saab kindlaks teha indukt-
siooniaparaadi abil. Selleks paigutatakse proovitav ankur
induktsiooniaparaadile, liilitatakse vahelduvvoolu ahelasse
ja voltmeetri kahvliga puudutatakse kaht korvutiasetsevat
kollektori lamelli. Jérgnevalt, péorates ankrut ja eemalda-
mata kollektori lamellidelt kahvlit, tehakse kindlaks volt-
meetri suurim néit. Pérast seda, hoides voltmeetri kahvlit
ithes asendis, pooratakse ankrut ja jdlgitakse voltmeetri
nditusid. Kui voltmeeter néitab {iht ja sama pinget, siis on
ankru méhis terve.

Ankruméhise- lithis tehakse kindlaks induktsiooniaparaa-
dil terasplaadi abil. Ankru pooramisel pannakse plaat
kordamooda ankru iilemises osas asetsevatele uuretele.
Liihise olemasolul méhises hakkab plaat plirisema. Gene-
raatorid, millede ankrute mdihised on rikkis, saadetakse
remontimiseks spetsiaalsesse remondiettevottesse.

Lamellide ebaiihtlassl kulumisel treitakse kollektor trei-
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pingil {ile kuni oige silindrilise kuju saavutamiseni. Pirast
seda lihvitakse kollektorit klaaspaberiga ja kollektori lamel-
lideévaheline isolatsioonikiht siicavdatakse freesimisega voi
spetsiaalsaega (joon. 223) kuni 0,5—0,8 mm.
' Metallilaastude sattumise viltimiseks méhisesse tuleb
kollektori treimise ajaks ankur méihkida paberisse voi
riidesse. iy
Pirast kollektori remonti tuleb ankur hooruda {ile ben-
siinisse kastetud puuvillnarmastega, puhuda iile suruchuga
ja kontrollida kollektori viskumist vollikaelte suhtes. Visku-
mine on lubatud kuni 0,05 mm.

Joon. 223. Isolatsioonikihi siigavdamine ankru kollek-
tori lamellide vahel spetsiaalsaega.

Ule lubatud madra kulunud vollikaelad lihvitakse
remontmootesse (pukside kaelad) voi viiakse kroomimisega
ihes jirgneva lihvimisega normaalmootesse (kuullaagri
kaelad). Kaelasid voib remontida ka teraspukside asetami-
sega iithes nende jdrgneva lihvimisega suuremasse (suu-
rema puksi jaoks) voi normaalmootesse.

Vahelduvvoolu generaatori ankrut magnetiseeritakse
magnetiseerimisaparaadil ja magnetomeetriga kontrolli-
takse magnetiseerimise astet samuti nagu magneeto ankrut.

Generaatori kere magnetméhiste riketeks on: isolatsiooni
vélise kihi rike, mihise katkemine ja lithis ning iihendus
massile. Maihiste katkemised ja lithis tehakse kindlaks
samuti nagu analoogilised rikked ankrumahistel.
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Mihise seesmine liihis tehakse kindlaks voltmeetriga,
tihendades seda mahisega, nagu joonisel 224 niidatud.

Hot

Joon. 224. Magnetméhiste volt-
meetriga kontrollimise skeem.

Korras madhistel on volt-
meetri ndidud {ihesugused.
Lithistega mahistel on volt-
meetri ndidud véiksemad.
Rikkes méhistega generaator
tuleb saata remontimiseks
spetsiaalsesse  remondiette-
vottesse. Traadi katkemisi
saab  korvaldada  jootmi-
sega. Generaatori kere kaanele
on iseloomulikud jirgmised
defektid: vask-grafiitpukside
ja  kuullaagrite kulumine;

viltseibide mustumine; harjade ebaiihtlane kulumine.
Ule lubatud méédra kulunud vask-grafiitpuksid asenda-
takse uutega voi hooritsetakse vastavaks suurendatud moo-
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Joon. 225. Harjade kohandamine kollektorile.

dus kaelale spetsiaalrakistes, selleks et sdilitada puksi ja
kaane istuvoo samatelgsust. Pukside vigastuste valtimiseks
tuleb nende sisse- ja véljapressimiseks kasutada spetsiaal-

abinousid.

278



Kulunud kuullaagrid asendatakse uutega.

Viltseibid pestakse puhtaks bensiinis Voi vajaduse kor-
ral asendatakse uutega.

Ebaiihtlaselt kulunud harjad sobitatakse kollektorile
klaaspaberiga (joon. 225). Loplikult kohandatakse harjad
kollektorile generaatori tiihikdigul 1000—1200 pooret minu-
tis.

Peamised tehnilised nouded remonditud generaatoritele.

1. Kollektori pind peab olema silindriline ja puhas
ning iihetasane. Kollektori viskumine ankru volli suhtes
ei tohi iiletada 0,06 mm. Kollektori lamellide vahelt voe-
takse mikaniit vilja iihetasaselt 0,3—0,8 mm siigavuselt.

2. Kollektori ja mdhiste isolatsiooni juures. tuleb proo-
vida 1dbilooki tehnilistes eritingimustes ettendhtud pingel.

3. Harjad peavad olema héisti sobitatud kollektorile.
Harja korgus peab olema vidhemalt 15 mm (harjade nor-
maalkorgus on 22—25 mm).

4. Harjahoidja vedrud peavad harja pldevalt suruma
-vastu kollektorit 500—600 g-se jouga.

b. ‘Kokkupandud generaatoris peab ankur po6orlema
kergelt ja soobimisteta. Generaatori ankrul ei tohi olla
poiklotku.

6. ngeregulaatorl kontaktide kokkupuutepmnad pea-
vad olema puhtad ja iihetasased. Kontaktide téopinnad pea-
vad {ihtuma kaardumisteta ja viltuasetuseta.

7. Kokkupandud generaatorid peavad olema proovitud
vastavalt tehniliste eritingimuste nouetele.

MOOTORI KOKKUPANEK JA PROOVIMINE
Uldised juhised mootori kokkupanekuks

1. Mootor tuleb kokku panna kontrollitud ja kontrolori
poolt vastuvoetud sGlmedest ning detailidest.

2. Kokkupanekuks saabunud solmed ja detailid peavad
olema puhtad.

Detailide hoorduvaid pindasid mééritakse kokkupane-
kul Oliga, mida kasutatakse nende méairimiseks tootamisel.

3. Mootori kokkupanekul tuleb kasutada selliseid t66-
riistu ja rakiseid, mis voimaldavad siilitada detaile ja tosta
tooviljakust.

4. Liikumata ' istudega detaile tuleb sisse pressida
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pressi ja spetsiaalrakiste voi pealmike abil. Detailide paigal-
‘damine vasara voi sepahaamri 160kidega on ‘keelatud.

5. Kuul- ja rull-laagrite istupindasid ei ole lubatud
kdarnida. Paigaldamise kergendamiseks on kuul- ja rull-
laagreid lubatud kuumendada oOlivannis temperatuurini
100—120° C.

6: Vildist tihendid peavad olema puhtad, elastsed,
jdmendusteta ja riketeta. Enne paigaldamist tuleb vildist
tihendeid immutada autoolis. Vildist tihendeid voib pesta
keedetud vees, petroolis voi diiselkiituses.

7. Isesuruvate tihendite mansetid ei tohi omada vigas-
fusi ja peavad asuma keres tihedalt. Enne isesuruvate tihen-
dite paigaldamist tuleb nende mansetle méirida autooliga.

Tihendi paigaldamisel vollile ei tohi poorata mansetti.

8. Paberist vahelehed peavad olema {ihesuguse paksu-
sega. Volte ja rebenemisi ei tohi vahelehtedel olla. Suuriel
vahelehtedel voib olla {iks rebenemine siis, kui nende pai-
galdamisel rebenemise servad {ihtivad tihedalt, katkemiseta
ja vaheta. Koostootavad pinnad, millede vahele pannakse.
paberist vahelehed, peavad olema {ihetasased. molkide ja
kiskudeta. Paigaldamisel seatakse vahelehtede ja {ihenda-
tavate detailide augud kohakuti. Enne paigaldamist tuleb
vahelehti maédrida molemalt poolt solidooliga.

9. Raud- ja vask-asbestvahelehed ei tohi omada volte
ega kortsusid.

10. Kokkupanekul tuleb kasutada ettendhtud moodetes
tikkpolte ja polte. Tikkpolte keeratakse malmdetailidesse
viahemalt keerme 1abimoodu 1,1 ja terasdetailidesse — véhe-
malt keerme ldbimoodu 0,8 siigavusele. Tikkpoldi v6i poldi
ots voib mutrist vilja ulatuda 1—3 niidi ulatuses. Mutreid
ja polte tuleb sisse keerata vastavamootmeliste votmetega.
Tikkpoltide sissekeeramiseks tuleb kasutada spetsiaalvot-
meid.

11. Lukustusseibid ei tohi omada vigastusi. Seibid pea-
vad kindlalt tagama mutrite ja poltide mittelahtikeerdumist.
Poltide ja mutrite lukustamiseks tuleb kasutada ainult uusi
lukustusseibe.

12. Vedruseibidel ei tohi olla pragusid. Poltide peade
ja mutrite alla lubatakse asetada juba kasutusel olnud
vedruseibe, kui nende vetruvus on kiillaldane ja otsade vahe
vordub 1,5 seibi paksusega. Uhele ja samale poldile vai
tikkpoldile ei ole lubatud asetada mittevastavas mootes
seibe, kaht vedruseibi voi iiht lamedat ja {iht vedruseibi.
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13. Lédbimoodult peavad Iohised vastama augu lébi-
moodule. Lohise pea peab vajuma mutri sisseloikesse. Lohise
iiks ots peab olema kddnatud mutrile, teine aga poldile.
Lohis peab augus asetsema tihedalt ja lotkuta. Lohis voib
mutri sisseloikest vilja ulatada kuni 1/3 1ohise 1dbimoodust.
Mutreid ei tohi lukustada juba tarvitatud lohistega.

14. Poldipesade lohistamiseks kasutatav sidumistraat
peab olema pehme ja vastama peades olevate aukude ldbi-
moodule. Polte tuleb lohistada selliselt, et oleks tdielikult
valditud nende véljakeerdumine.

15. Kiilud peavad soontes asetsema tihedalt.

16. Olijaotussooni ja oOlijuhtkanaleid tuleb enne kokku-
panekut 1dbi pesta ja labi puhuda. Koostootavates detailides
peavad oli drajuhtimise augud asetsema kohakuti. "

Viantvolli paigaldamine

Mootori kokkupanekut alustatakse vantvolli ja kepsu-
kolvigrupi paigaldamisega.

Traktorite C-80 ja CXT3-HATH silindriplokid saabu-
vad kokkupanekule juba kokkumonteeritud -ja {iletreitud
raamlaagrite liudadega. Enne véantvolli paigaldamist on
vaja kontrollida kaantel ja pesadel olevate mérkide olemas-
olu ja oiget asetust. Enne kaante mahavotmist tuleb kont-
rollida indikaator-sisemootjaga laagriaukude 1dbimooty,
ovaalsust ja koonilisust ning mikromeetriga véntvollikaelte
1abimootu, ovaalsust ja koonilisust ning teha kindlaks,
missugused 16tkud jddvad laagritesse pédrast kokkupanekut.

Kui 16tkud on tehnilistes tingimustes ettendhtud piires,
siis voib asuda védntvolli paigaldamisele.

Traktorite T-54 ja HK-35 mootorite plokid ja vént-
volli laagrite liuad saabuvad kokkupanekule eraldi, kuna
nende traktorite remondiks saavad masina-traktorijaamad
ja remondiettevotted liuad toostuslikkude ministeeriumide
tehastest. Enne nende traktorite mootorite véntvollide pai-
galdamist on seepdrast vaja kontrollida liudade mootmete
vastavust vantvolli kaelte moodetele. Liudade mooteid saab
kontrollida valmistaja tehase margiste jirgi voi liudade
paksuse mootmisega sfdérilise otsikuga mikromeetriga.

Pérast seda, kui on kindlaks tehtud liudade ja vintvolli
kaelte moodete vastavus, on. vaja liuad asetada plokki,
kontrollida laagrite aukude ja véntvolli kaelte 1dbimootu,
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ovaalsust ja koonilisust ning kindlaks teha 16tkude suurus
laagrites. :

Liudade ja pesade pindasid on vaja enne kokkupanekut
hoolikalt hooruda puhaste puuvillnarmastega, eemaldades
neilt pori ja liiva, mis vbivad istu moonutada.

e = ek,
%I " %
Rk -
| % /: ‘/
‘ /a8
nl AL L1

Joon. 226. Liudade surumine vastu ploki singisid
torudega.

Vintvolli paigaldamisel laagritesse on vaja kontrollida
vollikaelte istumist liudades. Selleks surutakse liuad spet-
siaaltorude abil (joon. 226) plokis olevatesse pesadesse ja
linudadele asetatakse vintvoll, mille tugikaelasid maéaritakse
ohukese virvikihiga. Pédrast mitmekordset péoramist voe-
takse vantvoll liudadelt maha ja vaadatakse {ile liudade
pinnad. Kui koikidele liudadele jdid tihtlaselt jaotatud vérvi
jaljed, siis voib volli kaelte istumist laagrites lugeda rahul-
davaks. Vantvolli halva istumise korral tuleb selgitada
selle pohjus ja see korvaldada.

Pérast vantvolli laagrites istumise kontrollimist eemal-
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datakse liudadelt 'ja vantvolli kaeltelt véirv, hoorudes neid
petrooliga niisutatud puhta lapiga, ning pritsi abil pestakse
hoolikalt puhtaks plokis ja védntvollis olevad olikanalid.
Jargnevalt kaetakse liuad ja vdllikaelad ohtralt méirde-
oliga ning asetatakse plokisse. Edasi asetatakse kohale
laagrite kaaned koos liudadega ja lukustusliistud _ning
pingutatakse tikkpoltide mutrid.

Raamlaagrite kaante mutreid tuleb pingutada jdrjekor-
ras: kolmas, teine, neljas, esimene ja viies raamlaager.

Volli laagritesse paigaldamise kvaliteeti kontrollitakse
volli pooramisega. Kui voll on hooratta kinnituse &ériku
kaudu késitsi vabalt pooratav, siis voib lugeda paigalda-
mist rahuldavaks.

Pérast paigaldamist on vaja kontrollida vintvolli telg-
1otku laagrites. Traktorite CXT3-HATH, OT-54 ja K-35
vantvolli telglotku saab kindlaks teha lehtkaliibriga vahe
suuruse jargi volli viienda tugikaela tugidirise ja viienda
raamlaagri lauppinna vahel, traktori C-80 véntvollil vahe
suuruse jargi tugiseibi ja volli esiotsal olevate tugiplaatide
vahel. /

Viantvolli lubatud telglotku suurus on toodud tuupteh
noloogias.

Kepsu-kolvigrupi paigaldamine.

Enne kepsu-kolvigrupi mootorile paigaldamist on vaja
kontrollida kepsulaagrlte ovaalsust ja koonilisust ning
lotku suurust laagrite ja volli kaelte vahel.

Enne mootorile asetamist tuleb kepsu- kolv1grupp hésti
puhtaks pesta ja ohtralt méédrida laagreid, kolbe ning ron-
gaid. Kolvirongad peavad kolbidel asetsema selliselt, et
nende lukuvahed oleksid iiksteise suhtes nihutatud 90—120
voi 180° vorra.

Traktori C-80 mootori kolbidele soovitatakse rongad
asetada selliselt, et esimese ja teise ronga lukuvahed olek-
sid iiksteise suhtes nihutatud 180° vorra, kolmanda ronga
lukuvahe teise ronga lukuvahe suhtes 90° ja neljanda ronga
lukuvahe kolmanda ronga lukuvahe suhtes 180° vorra.
Traktori IT-54 mootori kolbidele asetatakse rongad samuti
nagu traktori C-80 mootori kolbidele. Lukuvahed peavad
seejuures asuma 45° nurga all mootori pikitelje suhtes. Sel-
lisel paigutusel lukuvahed ei asu kolvindsade avade ja
kolvi pohja siivendi vastas.
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Rongastega kolbide paigutamise kergendamiseks trak-
torite C-80, JIT-54 ja KII-35 mootorite silindritesse on ots-
tarbekohane kasutada spetsiaalrakiseid (joon. 227), mis
pigistavad rongad kokku ja juhivad neid.

Kolbe tuleb silindritesse
ik paigaldada selliselt, et trak-
i) tori [AT-54 kolvi pohja sii-
vend oleks suunatud kéivi-
— tusmootori  poole, traktori
el «Yuusepcaa» ja CXT3 moo-
=] torite kepsu kaante kopakeste
] rennid oleksid suunatud jao-
] tusvolli poole ja traktori
N K-35 mootori kepsude liite-
pinnad oleksid suunatud jao-
tusvolli poole.
smeies Gl m | i Parast kepsupoltide pin-
: gutamist kontrollitakse kep-
sude iilemiste peade asetust
kolvisormedel.

Kepsu iilemine pea peab
asetsema selliselt, et pea ja
kolvindsade lauppindade va-
hel oleks molemal pool vihe-
malt 0,6 mm suurune I6tk.
Jargnevalt kontrollitakse kol-
bide oiget asetust plokikaane .
pinna suhtes nende asumisel
: ilemises surnud  punktis.

See on eriti tdhtis diiselmoo-
\LL_LL/_/J toritele, milledel védikene kor-
valekaldumine kolbide oigest
Joon. 227. Rakis kolvirongaste ,qetysest avaldab tunduvat

kokkusurumiseks kepsu-kolvi- i X s
grupi asetamisel traktori AT-54 MOJU surveastmele ja voib

ur-hr___j
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mootori- silindrisse. pohjustada  kolvi  160kisid
vastu plokikaane- pinda ja
klappisid.

Kokkupandud  kepsu-vidntmehhanismi  kontrollitakse
vantvolli pooramise teel. Oigel kokkupanekul vajatakse
vantvolli pooramiseks 1 m pikkusel 6lal 6—10 kg-st joudu.

Jargnevalt kontrollitakse lehtkaliibriga silindri ja kolvi
pohja serva vahelist 16tku. Kui 16tk on kolvi kogu {imber-
moodu ulatuses iithesugune ega esine kolvi surumist iihele
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voi teisele poole, siis voib kokkupanekut lugeda rahulda-
vaks. Lotku tuleb kontrollida kolvi asumisel molemas sur-
nudpunktis ja silindri keskosas.

Jaotusvollide ja jaotushammasrataste paigaldamine

Jaotusvoll paigutatakse plokki kokkumonteeritult ham-
masrattaga. Eelnevalt asetatakse kohale toukurid. Enne
plokki asetamist tuleb jaotusvollide kaelasid ohtralt maa-
rida karterioliga. Pdrast jaotusvolli paigaldamist on vaja
markide jédrgi oOigesti {ihendada jaotushammasrattad ja
lehtkaliibriga kontrollida nende hammastevahelise Iotku
suurust.

Tagumise kanduri ja hooratta paigaldamine

Mootorite tagumine kandetala peab olema paigutatud
seadetihvtidele. Enne hoorataste paigaldamist on vaja hoo-
likalt iile hooruda vintvolli ja hooratta istupinnad. Kinni-
tuspoltide pead (traktor C-80) ja mutrid (traktorid JT-54,
K-35 ja CXT3-HATH), mis kinnitavad hooratast vént-
volli darikule, peavad olema hoolikalt lukustatud. Hooratas
peab vollile olema paigutatud selliselt, et traktori C-80 hoo-
rattal olev mark «BMT 1-4» oleks kohakuti hooratta kestal
oleva osutiga esimese silindri kolvi asetsemisel iilemises
surnudpunktis, traktori JIT-54 hoorattal ja véntvolli déri-
kul olevad mirgid «O» oleksid kohakuti, traktori KJI-35
esimese silindri kolvi pohja pind asetseks ploki tasapinnast
10—11,5 mm vorra madalamal kontrolltihvti ja hooratta
poial oleva augu kohakuti olles. Pdrast hooratta paigalda-
mist ja vollile kinnitamist on vaja indikaatoriga kontrollida
hooratta lauppinna ja radiaalset viskamist.

Olipumpade ‘ja filtrite paigaldamine

Olipumbad ja nende ajamid paigaldatakse seadetihvtide
jargi. Ajami vollide iithendusmuhvid peavad igas asendis
vabalt litkuma méoda nuute.

Olipumpade ja nende ajamite kinnitusmutrid ja poldid
peavad olema hoolikalt splinditud.

Pérast olipumpade paigaldamist tuleb kontrollida kai-
vitushammasrataste hammastevahelist 16tku, koikide iihen-
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duste tihedust ja olivastuvotjate soelte selsukorda Olifilt-
rid peavad olema hoolikalt kinnitatud.

Plokikaante paigaldamine

Enne plokikaane paigaldamist ploki ja plokikaane liite-
pinnad hoorutakse iile. Vaheleht tuleb maéarida molemalt
poolt solidooliga. Vigastamisest hoidumiseks tuleb vahe-
leht asetada tikkpoltidele ettevaatlikult. Enne kaane paigu-
tamist plokile tuleb silindritesse valada veidi puhast
karterioli ja vaadata, et silindrites ei leiduks korvalisi ese-
meid, mutreid, polte, jne. Enne traktori C-80 plokikaane
kohaleasetamist paigaldatakse 16 tihendustoru, kokkumon-
teeritult kummirongastega. Selleks et tagada plokikaane
tihtlast ja tihedat istumist ploki pinnal, tuleb tikkpoltide
mutreid pingutada aegamisi jdrjekorras, nagu see on ette
nédhtud tiiiiptehnoloogias.

Klapinookurite paigaldamine ja klapilotkude
reguleerimine

Piarast kokkupanekut peavad nookurid poorduma teljel
kergelt ja koikumiseta.

Nookuri tallad peavad klapivarre otstega kokku puu-
tuma kaardumisteta.

Klapinookurite sammaste kinnituspolte tuleb hésti pin-
gutada.

Pérast kokkupanekut on vaja reguleerida klappide ja
dekompressori mehhanismi 16tkusid. Klappide 16tkusid kont-
rollitakse lehtkaliibriga traktoritel C-80 ja K-35 klapi-
varda miitsi ja nookuri taldade vahel, teistel traktoritel
klapivarte otste ja nookurite taldade vahel. Lotkusid tuleb
kontrollida klappide kinnioleku ajal.

Veepumpade ja ventilaatorite paigaldamine

Enne paigaldamist kontrollitakse veepumpade pdoorle-
mise kergust. Ajamite, ventilaatorite ja pingutusseadel-
diste rihmarattad peavad asuma iihes tasapinnas. Korvale-
kaldumine on lubatud kuni 1 mm. . Ventilaatorite rihmad
peavad olema iihest tiikist. Rihmade pikkus peab olema
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selline, et oleks voimalik reguleerida nende pmgust trak- -

tori ekspluatatsiooni ajal.

Magneeto ja siiiitekiiiinalde paigaldamine

Magneeto paigaldatakse viltuseisuta ja igale mostorile
ettendhtud normaalse eelsiiiitenurgaga. Uhendusmuhvid
peavad olema vabalt {imberpaigutatavad. Pédrast magneeto
paigaldamist tuleb mootorit kiivitusvdndast poorata ja
kontrollida kéivituskiirendajat. Kiirendaja ploksumised
peavad olema selgesti kuuldavad.

Kiirendaja peab astuma tegevusse pirast kolvi moodu-
mist surnudpunktist 3-—4° vorra (moodetult véantvolli
poordenurga jérgi).

Eelsiilitenurka tuleb kontrollida katkesti kontaktide
lahutumise momendi jdrgi mootori aeglasel pd&oramisel
kdivitusvidndast. Katkesti kontaktide lahutamise momenti
saab kontrollida silma jdargi voi oOhukese paberossipaberi
riba abil. Selleks paigutatakse paber katkesti kontaktide
vahele, mis" paberi kinni pigistavad. Mootori pooramise
ajal piilitakse paberit kontaktide vahelt vilja tommata.

Kontaktide lahutuma hakates tuleb paber kontaktide
vahelt vilja. Eelsiiiitenurga kontrollimisel ei tohi kiirendaja
lingid hambuda.. Selleks tuleb neid tugedest eemale viia
kdega voi traadiga ldbi spetsiaalaugu (kinnistes kiirenda-
jates).

Siiiitekiitinlaid tuleb paigutada ettevaatlikult spetsiaal-
votmega. Kiiiinla alla pannakse vask-asbesttihedusrongad.

Traktorimootorite sissetootamine ja proovimine
pédrast remonti

Enne traktori raamile asetamist tehakse remonditud
mootori remondi kvaliteet, voimsus ja kiituse erikulu kind-
laks proovimisega pidurseadmel. Enne proovimist téota-
takse mootor sisse teise mootori abil (kiilmalt sissetoota-
mine) ja gaasil tootades (kuumalt sissetodtamine).

Remonditud - mootori sissetéotamisel tasanduvad hoor-
duvatel pindadel pdrast mehaanilist t66tlemist jddnud eba-
tasasused. Sellega saavutatakse mootori mehhanismide
kulumise vidhenemine. Mootori sisseto6tamise ajal kontrol-
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litakse iiksikute mehhanismide reguleerimist, _samuti kor-
valdatakse kokkupaneku vead.

Mootorite kiilmalt sissetootamine. Kiilmalt sissetoota-
misel kditatakse mootorit teise mootoriga. Algul toimub
sissetootamine véikestel pooretel, hiljem aga suurendatakse
poordeid pidevalt, viies need kuni normaalpooreteni. Kiil-
malt 'sissetootamise ajal eraldub hoorduvatelt pindadelt
suur hulk metalliosakesi, millede eemaldamiseks hoordu-
vaid pindasid médritakse ohtralt vihese sitkusega O0li-
dega.

Haid tulemusi saavutatakse vartnaoli voi diiselkiituse
kasutamisel. Enne sissetootamise algust olitatakse mootori
koiki mehhanisme tehase instruktsioonide kohaselt ja proo-
vitakse mootorit kisitsi pooramisega. Sissetootatav moo-
tor tuleb hésti tsentreerida stendi ajamivolliga. Kiilmalt
sissetootamise ajal jdlgitakse kdega katsudes hoolikalt
hoorduvate pindade kuumenemist.

Kohe pérast kiilmalt sissetootamist lastakse oli karte-
rist, filtritest ja Oliradiaatorist vilja.

- Kui kiilmalt sisseté6tamisel mootori mehhanismide
tootamises mingisuguseid defekte ei esinenud, siis tuleb
jamepuhastuse olifilter loputada, asendada peenpuhastuse
olifilter uuega, loputada karter ja sellesse valada vérske
oli. Pirast-seda tootatakse mootor sisse gaasil. Mootorite
kiilmalt sissetootamist voib toimetada plokikaaneta, mis
voimaldab silindrite pindasid iile vaadata nende sisset6o-
tamise kestel.

Traktorimootorite kiilmalt sissetootamiseks kasutatakse
spetsiaalstendi  (joon. 228). See kujutab endast friktsioon-
muhviga ja elektrimootoriga reduktorit, mis on monteeri-
tud malmist plaadile. Sissetootatava mootori paigaldamiseks
on stendil malmist plaatidele kinnitatud sambad. Reduk-
tori sidestamiseks mootori hoorattaga kasutatakse spetsi-
aalsidestuskettaid voi -muhve. .

Elektrimootori poorlemisel kiirusega 1460 p/min. annab
stendi reduktor sissetootatavale mootorile 100, 480, ja 730
pooret minutis.

Mootorite sissetootamine gaasil. Pérast kiilmalt sisse-
{66tamist, kontrollimist ja olitamist téotatakse mootor koor-
museta sisse gaasil. Enne sisseté6tamist pannakse mootor
taielikult kokku.

Mootorisse valatakse normaalsel ekspluatatsioonil kasu-
tatav 6li ja kiitus. Karburaatormootoreid soojendatakse

288



19 Traktorite remont

- Joon. 228. Stend mootorite kiilmalt sissetéotamiseks:

nmuhv; 3 —

7 — iihendusmuhy,

elektrimootor; 4 — plaat; § — sambad; 6 plaat;

reduktor; 2 friktsioo
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algul bensiiniga vdhemalt 10 minuti kestel, mille jérel
viiakse file téotamisele pohikiitusega. J

Gaasil koormuseta sissetootamisel jalgitakse nagu
kiilmalt sisseté6tamiselgi hoorduvate pindade kuumene-
mist. Peale selle kontrollitakse sissetootamise ajal mootori
koikide mehhanismide tegevust, reguleeritakse 16tkusid
kiappides, jilgitakse olirohku Olitussiisteemis ja = vee
temperatuuri jahutussiisteemis, kontrollitakse siiiitekiiii-
nalde tootamist ja karburaatormootorites eelsiiiitenur-
ka, pihustite tootamist ja diiselmootorites kiituse eelpritsi-
misnurka.

Parast gaasil koormuseta sisseto6tamist peab mootor
1ébi tegema koormusega sissetootamise gaasil. Sellel sisse-
tootamisel koormatakse mootorit aegamodda.

Sissetootamisreziimid gaasil koormuseta ja koormu-
sega on toodud tiiliptehnoloogias.

Gaasil sissetootamise ajal tuleb mootorit kuulata ste-
toskoobi abil jargmistes vodéndites: ploki {ilemises osas
mootori poorete muutmisel (kolvisormede kloppimise kind-
lakstegemiseks), ploki hiilsside pikkusel (kolbide kloppi-
mise kindlakstegemiseks), ploki keskosas mootori tilevii-
misel vdikestelt pooretelt suurtele (kloppimise: kindlaks-
tegemiseks kepsulaagrites), piki vantvolli telge (kloppimise
kindlakstegemiseks raamlaagriles), ploki tagumises osas
vantvolli telje korgusel mootori poorete jarskudel muut-
mistel (hooratta kloppimise kindlakstegemiseks), moolori
esikiiljel (jaotushammasrataste kloppimise ja miira kind-
lakstegemiseks) ja jaotusvolli telje korgusel (kloppimise
kindlakstegeriseks jaotusvolli laagrites). Peale selle tuleb
veenduda, et sisselasketorude kinnituskohtades ei esineks
ohu juurdeimemist ega ldbitéotanud gaaside ldbilaset vilja-
lasketorude iithenduskohtades. Jédrgnevalt tuleb kontrollida
diiselmootorite sisselasketorustiku tihedust, sulgedes sisse-
lasketoru. Mootor tuleb seejuures seisata.

Korratuste avastamisel tuleb mootor viivitamata seis-
tata ja koik puudused korvaldada.

Regulaatoriga mootor peab tootama piisivalt ja héire-
leta koikide koormuste piires — tithikdigust kuni maksi-
maalvoimsuseni. Oli, kiituse ja vee véljapaiskamine voi
lekkimine 14dbi luukide, korkide, tihendite, vahelehtede,
keermeiihenduste ja lodvikute.ei ole lubatud.

Tootamisel ei tohi mootor iile kuumeneda. Ei tohi esi-
neda kepsu- ja raamlaagrite, jaotusvolli pukside, magneeto
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volli pukside, regulaatorivolli tagumise laagri ja teiste
hoorduvate detailide iilekuumenemist.

Ei tohi esineda laagrite, hooratta, kolbide, kolvisormede
ja mootori teiste detailide kloppimist. On lubatud jaotus-
hammasrataste iihtlane miira. '

Ohu sisseimemine karburaatori ja sisselasketorude
kinnituskohtades ja gaaside ldbilase valjalasketorude tihen-
duskohtades ning plokikaane vahelehe kaudu ei ole luba-
tud.

Gaasil koormuseta sissetootamisel tuleb karburaator-
mootoritel hoida vee temperatuur plokikaanest viljatulekul
vihemalt 90° C tasemel ja diiselmootoritel vihemalt 80°C
lasemel; gaasil koormusega -sissetootamisel — karburaa-
tormootorltel mitte ule 97° C ja diiselmootoritel mitte iile
90° C.

Sissetdotamise lopuks peavad oOli rohk ja temperatuur
olitussiisteemis tdiskoormusega to6tamisel vastama tiiiip-
tehnoloogias toodud suurustele.

Kui sissetootamise ajal avastatakse korratusi, millede
korvaldamine on aeganoudev, tuleb mootor stendilt maha
votta ja anda kokkupanemisosakonda voi tsehhi vastava
remondi teostamiseks.

Mootorite proovimine. Pirast sissetéotamist kontrolli-
takse mootori poorete arvu, maksimaalset voimsust ja
kiitusekulu.

Selleks, alates tithikdigu m@ksimaalpooretest, koorma-
takse mootorit sujuvalt seni, kuni poorded alanevad nor-
maalseteni. Karburaatormootorite seguklapp peab olema
seejuures tiielikult avatud ja diiselmootorite kiitusepumba
latt asuma kiituse tdieliku juurdeandmise asendis.

Normaalpooretel peab voimsus ja kiitusekulu vastama
tlitiptehnoloogias toodud suurustele.

Traktorite C-80, AT-54 ja KII-35 diiselmootorite juures
tuleb proovida ka nende kdivitust Kkadivitusmootorilt.
10 minuti jooksul tuleb sooritada kiilma mootori puhul
kaks kidivitust. Samuti tuleb kontrollida diisli véntvolli
poorete arvu, mille juures sisseliilimismehhanismi ham-
masratas liilitub vilja.

Traktorite C-80 mootoreid tuleb proovida tootamisel
kiituse juurdeandmise piirajaga. Tootamisel kiituse juurde-
andmise piirajaga ei tohi mootorilt arendatav voimsus olla
suurem kui 65 HJ.
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Mootorite kontrolliilevaatus pérast proovimist

Pirast proovimist kontrollitakse mootoritel koige vastu-
tavamaid detaile — silindreid, kolbe, kolvirongaid, laag-
reid ja vantvolli kaelasid. Kui tdhendatud detailid osutuvad
tilevaatusel korrasolevateks, teisi defekte aga mootoris pole
avastatud, siis pestakse kontrolliilevaatusele voetud detai-
lid puhtaks, olitatakse ja asetatakse tagasi mootorile. Jarg-
nevalt valatakse karterisse vérske oli ja mootorit kéita-
takse 10 minuti kestel koormuseta. Ainult pérast seda loe-
takse mootor traktorile asetamiseks kolbulikuks.

Kui kontrolliilevaatusel avastatakse korratusi, millede
korvaldamiseks on vaja vahetada kepsu-vintmehhanismi
pohilisi detaile, siis korratakse mootori sissetootamist ja
proovimist pdrast defekti korvaldamist.

Pédrast mootori kontrollproovimist ja kontrolliilevaa-
tust karburaatormootorite regulaatorid ja diiselmootorite
kiitusepumbad plommitakse. Traktorite C-80 mootoritel
plommitakse ka kiituse juurdeandmise piiraja. Iga proovi-
{ud mootori kohta tuleb téita ettendhtud vormi kohaselt
kaart.

Mootorite voimsuse maddramine

Mootorite voimsus médratakse spetsiaalpiduriseadmel.

Mootorite soojalt sisgetootamiseks ja proovimiseks
parast remonti on masina-traktorijaamades ja remondi-
tehastes laialdaselt levinud hiidraulilise piduriga piduri-
seade T-4 (joon. 229). Pidurdamine (koormus mootorile)
teostatakse selles seadmes vee abil, mis saabub piduri-
trumlisse reguleerimisventiiliga varustatud torustikust.
Vee trumlisse saabumise reguleerimiseks ja seega pidur-
dusjou muutmiseks kasutatakse spetsiaalhoorattaid. Piduril
on pendeltiiiipi kaalumehhanism, mille skaala jirgi maa-
ratakse pidurdusjoud kilogrammides.

Proovitav mootor paigaldatakse spetsiaalsammastele
ja iihendatakse reduktori kaudu piduriga spetsiaaliithen-
dusmuhvi abil.

Traktorite C-80 mootoreid proovitakse nende iihenda-
misel reduktori alumise volliga. Sel juhul reduktor suuren-
dab piduri rootori poordeid, mis voimaldab suurendada
mootori koormust. Koikide teiste traktorite mootorid iihen-
datakse reduktori iilemise volliga.
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Kirjeldatud piduriga to6tamisel arvutatakse mootori
voimsus jargmise valemi jdrgi:
Y G Pn

10007 HJ,

kus P — naéit piduri skaalal kg;
n — piduri volli poorete arv minutis;
n — reduktori kasutegur — 0,98
See tegur voetakse arvesse juhul, kui proovimise ajal
mootor on iihendatud reduktori alumise volliga.

Kiitusekulu middramine

Kiitusekulu saab kindlaks teha kahel viisil — kaalu-
mise ja mahu mootmisega. Kaalumismeetod on lihtsam ja
annab tdpsemaid tulemusi.

Kiitusekulu maédramiseks kaalumisega on vaja jargmisi
seadmeid: 1) paagid erisorti kiituste jaoks; 2) kaalud kaaiu-
vihtide komplektiga; 3) 3—4 1 mahuga klaaspurk;
4) sekundimootja.

Mootoril kulutatav kiituse hulk tehakse kindlaks jérg-
miselt. Pdrast mootori koormamist ja kraanide sulgemi-
sega piisiva téotamise saavutamist viiakse mootor iile kaa-
ludele asetatud purgis olevale kiitusele. Kaalude osuti iihti-
misel mone arvuga, millelt kavatsetakse teostada loendust,
lillitatakse sisse sekundimootja. Sekundimootja liilitatakse
vilja padrast seda, kui mootor on kulutanud teatud hulga
kiitust. Saadud andmetel katsel kulutatud kiituse hulga ja
kulutamise aja kohta, arvutatakse tunni jooksul kulutatud
kiituse hulk jargmise valemi jargi:

e . e
B ——t—l\g/t,

kus ¢ — katsel kulutatud kiituse kaal g;

t — katse aeg sekundites.
Kiituse erikulu arvutatakse jargmise valemi jérgi:
1000 - B
= ~— g/HIt,
kus B — kiituse kulu tunnis kg;
N — mootorilt arendalav voimsus HJ.

Voimsus ja kiitusekulu médratakse iiheaegselt.
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Kiitusekulu maaramiseks mahu jiargi on vaja jargmisi
seadmeid:

1) teatud mahuga, sm3-tes gradueeritud kolb;

2) sekundimootja;

3) areomeeter kiituse erikaalu maaramlseks

Uhe tunni kiituse kulu méaaratakse mahu jargi jargmise
valemiga:

kus v — katse ajal kulutatud kiituse maht sm?;
y — areomeetriga maddratav kiituse erikaal,
t — katse aeg sekundites.



JOUULEKANDE REMONT
Peasiduri muhvi remont

Peasiduri muhvi detailide kulumine ja murrud tekivad
suurte joudude iilekandmisest, muhvi ebadigest reguleeri-
misest, muhvi volli ja mootori véntvolli ebasamatelgsu-
sest, samuti ka muhvi ebadigest sisse- ja valjaliilimisest.
Kédppade ebadige asetuse korral mojutab surveketas siduri
sisse- ja viljaliilimisel veetavketast ebaodigesti. Sellest tin-
gitult paindub ketas ja teistest rohkem véljaulatuvatele
kdppadele kandub liigne joud. Surveketta ebaocigest toota-
misest tingitult libiseb osaliselt ka siduri muhv.

Mootorite IT-54 ja CXT3-HATH peasiduri muhvi volli
ja vantvolli ebasamatelgsuse korral murduvad sageli vee-
tavketas ja laagrid, volli nuudid ja veetavketta rummud
kuluvad enneaegselt.

Kui mootor ei asu raamil Gigesti, siis kuluvad enne-
aegselt peasiduri muhvi ja kardaaniilekande detailid,
kaigukasti veovolli laagrid, tugipinnad mootori ja kdigu-
kasti tugede all, samuti laagriaugud.

Sidurimuhvi ebadigel sisse- ja viljaliilimisel libisevad
kettad tugevasti, jarsul sisseliilimisel tekivad aga detaili-

des iilemairased diinaamilised joud.

Peasiduri muhvi vollide remont

Peasiduri muhvi vollidel esinevad koige sagedamini
jargmised defektid: laagri-, muhvi- ja puksikaelte kulu-
- mine, nuutide kulumine, keerme kulumine ja rike ning

volli teiste detailidega kokkupuutuvate pindade kulumine.

Laagri-, muhvi- ja puksikaelad remonditakse peale-
keevitamisega {ihes jdrgneva normaalmootesse lihvimi-
sega. Traktori C-80 sidurimuhvi liillimismuhvi volli kulu-
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nud kael lihvitakse remontmootesse. Sel juhul pressitakse
liilimismuhvisse puks, mis treitakse vastavaks vollikaelale.
Pédrast remontmootes kaela kulumist keevitatakse vollile
metallikiht voi pressitakse peale puks. Jdrgnevalt treitakse
taastatud kael iile ja lihvitakse vastavaks filetreitud
auguga liillitusmuhvile. Rongad ja puksid pressitakse
vollile jargmiselt. Algul kontrollitakse ja vajaduse korral

M §-§‘§~ a
kﬁﬂﬁ
EEEL
33 93

r —t{ 512015 b=

\

Joon. 230. Traktori C-80 sidurimuhvi volli remont puksi
pealepressimisega.

parandatakse tsentrid. Jdrgnevalt paigaldatakse voll trei-
pingi tsentrite vahele, kael treitakse iile, sellele pressitakse
kaks karastatud teraspuksi, kuumendades neid eelnevalt
olis. Pérast seda lihvitakse kael vastavaks normaal- voi
suurendatud moatele (joon. 230).

Sidurimuhvi volli nuudid remonditakse pealekeevita-
misega iihes jdrgneva t66tlemisega normaalmodtesse voi
vastavaks juba tootanud. koostootavate detailide nuudi-
siivendite moodetele.

Volli otste keere taastatakse iileloikamisega remont-
mootes keermeks vOi pealekeevitamisega normaalmootes
keerme loikamisega.

Traktori CXT3 sidurimuhvi volli dédriku aukudesse ja
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traktori C-80 sidurimuhvi vélliotsa aukudesse l1oigatakse
remontmoodus keere.

Suurte kulumiste korral puuritakse augud uutesse koh-
tadesse ja neisse loigatakse normaalmootes keere.

Ebaiihtlaselt kulunud kiilusooned freesitakse remont-
mootesse. Suurtel kulumistel keevitatakse kiilusooned tiis
ja freesitakse uued normaalmootes kiilusooned, nihutades
neid kulunud soonte suhtes 90° voi 180° vorra. Téaiskeevi-
tatud sooned viilitakse detaili pinnaga iihetasaseks.

Traktori C-80 sidurimuhvi

- keskmise ketta remont
s Traktori C-80  siduri-
R muhvi keskmisel kettal esine-
gl vad koige sagedamini jérg-
’ mised defektid: kiilgpindade
% S e g kulumine ja marrastumine,
i3 laagri vélisrénga augu kulu-

! mine.
i saa s T MKl Ebaiihtlasel kulumisel
F_.:J treitakse kiilgpinnad iile ja
. lihvitakse ~ smirgelpaberiga
= kuni kulumisjdlgede kadumi-
seni. Seejuures aasade Kkiilg-
mitte alla 7 pinnad peavad olema ketaste

" nitte alla 1 kiilgpindadest madalamad.
Kettad treitakse iile treipingi

Joo}?._zil.kTrgkto;i t%2-80 §idl:1trai' padrunisse asetatud hoidjas
MHSVE kinlanies. NELE PO\ Radon T9REY

mine treipingile iiletreimiseks. : v
3 Laagriaugu véhesel kulu-

misel soovitatakse laagri
vilist rongast tinutada kuni selle istu taastamiseni ketta-
augus.

Suurel kulumisel treitakse kettaauk iile, auku pressi-
takse rongas ja kontreeritakse 3—4 kruviga M6X 1, paigu-
tades need {ihtlaselt ronga ringi moéoda. Jédrgnevalt trei-
takse kettaauk normaalldbimootu. Ronga seina paksus peab
olema 5—6 mm.
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Traktori K-35 peasiduri muhvi keskmise ketta remont

Traktori K-35 peasiduri muhvi keskmisel kettal kulu-
vad ja marrastuvad kiilgpinnad. Ebaiihtlasel kulumisel ja
marrastumisel treitakse kiilgpinnad iile kuni ebatasasuste
korvaldamiseni. Suurel kulumisel treitakse ketas iile mole-
malt kiiljelt ja sellele needitakse toruneetidega raibestist
katted (joon. 232). Seejuures voib ketta paksust téotaval
csal suurendada 2—4 mm vorra. Needipead peavad siiii-
vima kattesse vdhemalt 0,5 mm ulatuses.

Peasiduri muhvi rummuga veetavketaste remont

Rummuga veetavkettaid remonditakse jargmiste defek-
tide puhul: ketast rummuga voi ketast katetega iihenda-
vate neetide lodvenemine, ketta lahtimurdmine rummu
kiiljest, katete ja rummu nuudi siivendite kulumine. Nuu-
tide kulumine ning volli nuudi ja rummu nuudi siivendi
vaheline 16tk tehakse kindlaks volli pooramisega rummus.
Ulejdaanud defektid tehakse kindlaks vilise {ilevaatusega.
Ketta telgviskamist kontrollitakse indikaatoriga tsentrite
vahel. Kontrollimiseks asetatakse ketas sidurimuhvi uuele
vollile ja paigaldatakse iihes volliga tsentrite vahele
(joon. 233).

Ketast rummuga iihendavate neetide 16dvenemisel raiu-
takse needid maha ja puuritakse {iheaegselt {ile augud
rummu &darikul, Kettal ja oli tokkeseibil. Ulepuuritud auku-
desse paigutatakse kuumad needid ja needitakse kinni.

Ketta voi rummu vahetamisel liidetakse ketas eelnevalt
kahe poldi abil rummuga ja o0li tokkeseibiga ning paérast
seda needitakse kokku kuumade neetidega. Rummuga
kokkumonteeritud ketast kontrollitakse tsentrite vahel. Kui.
viskumine iiletab lubatud méédra, ogvendatakse ketast
plaadil.

Ketta pealiste lodvenemisel pingutatakse 16dvenenud
neete. Uued pealised kinnitatakse eelnevalt kettale klamb-
riga voi kisikruustangidega ja siis puuritakse kettal ole-
vate aukude jdrgi pealistesse augud. Parast seda siivita-
takse pealistes olevad augud iihelt poolt. Jargnevalt kinni-
tatakse pealised ketta kiilge klambritega ja needitakse
kinni erinevates kohtades kolme toruneediga. Parast seda
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voetakse klambrid maha ja needltakse kinni {ilejdanud
needid. Needid asetatakse kettasse erinevatelt kiilgedelt
iile tihe.

Joon. 233. Sidurimuhvi veetavketta vis-
kumise kontrollimine.

Kui ketta rummu nuudi siivendid on kulunud lubatud
moodete piires, siis korvaldatakse kulumise ebatasasused
viilimisega. Jargnevalt keevitatakse volli nuutidele metalli-
kiht ja sobitatakse nuudid rummu nuudi siivenditega.

Surveketaste remont

Surveketastel esinevad koige sagedamini jargmised
defektid: toopinna kulumine ja marrastumine, vedava sorme
onara kulumine (traktoritel CXT3, «Yuusepcan», CXT3-
HATH ja AT-54) ja hammaste kulumine (traktori KJI-35
siduri muhv).

Kiilgmiste toopindade ebaiihtlane kulumine korvalda-
takse iiletreimisega, millele jargneb ketta lihvimine smir-
gelriidega. Ketaste toopindade ebatasapinnasus ei tohi iile-
tada 0,05 mm. Molemalt kiiljelt toodeldud ketaste pin-
nad peavad olema omavahel paralleelsed, tdpsusega kuni
0,2 mm.
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Traktori K-35 sidurimuhvi ketta hammaste ja vedava
sorme oOnara seinte ebaiihtlane kulumine kérvaldatakse vii-
limisega.

Nukkide ja viljaliilitushoobade remont

Nukkidel ja viljaliilitushoobadel kuluvad téopinnad ja
augud.

Olgade ja nukkide kulunud pindasid taastatakse peale-
keevitamisega iihes jédrgneva tootlemisega normaalmootesse
ja karastamisega. Viljaliilitushoobasid saab remontida ka
kuumas olekus jamendamisega siluri ja spetsiaalmatriitsi
abil. Pdrast jamendamist karastatakse hoovad.

Kulunud sormeaugud hooritsetakse remontmdotesse.
Kulunud remontmootes augud puuritakse iile ja hooritse-
takse. Jiargnevalt pressitakse neisse teraspuksid, mis hoorit-
setakse vastavaks normaalmootes sormele. Puksiseinte pak-
sus pdrast sissepressimist ja normaalmootes sormedele vas-
tavaks tootlemist peab olema 2—2,5 mm. Aukusid voib
remontida ka kinnikeevitamise teel iihes aukude jirgneva
puurimisega ja normaalmootes sormedele vastavaks hoorit-
semisega.

Ristmikkude ja survenukkide
hoidjate remont

v ) o 23
/]\\ =‘ Ristmikkudel ja survenuk-
N f— — — _\ kide hoidjatel = kuluvad koige
N

M "7t sagedamini sormeaugud, kulub
F=—==-—{ ja vigastub keere ning murdu-
et . vad aasad.
&A o Kulunud sérmeaugud hoorit-
=) ‘setakse remontmootesse. Kulu-
nud remontmoodtes augud kee-
T vitatakse ~ kinni,  puuritakse
== uved augud ja hooritsetakse
vastavaks mnormaalmootes sor-
Jopr:. 234. Ritst_fnikutedia h%id- mele.
a em a ~ .
JaaSarkﬁlogrlzk.eagviTaur:lisuengua. AUg_tZl kumm.}d i rlklf?.s
keere loigatakse iile remontmaoo-
tesse. Vigastatud keermega auk
keevitatakse tdis, puuritakse uus auk, millesse ldigatakse
normaalmootes keere.

Z\m»
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Hoidjate voi ristmikkude kiiljest dramurdunud aasad
keevitatakse kiilge. Selleks faasitakse ristmiku voi hoidja
murdunud tiikk valiselt kiiljelt 4 mm siigavusele 45° nurga
all, dramurdunud aas kinnitatakse ristmiku vo6i hoidja kiilge
poldiga, survenuki kinnitushargi vahele asetatakse hargi
laiusele vastava paksusega plaat ja selle kiilge keevitatakse
dramurdunud aas (joon. 234). Pirast keevitamist viilitakse
keevisomblus tasaseks.

Liillitusmuhvi remont

Liilitusmuhvil kuluvad volli- voi puksiaugud, sorme- ja
juhtpoldi augud, viljaliilituskaeluse 6narad. Monikord mur-
duvad liilitusmuhvi aasad.

Liilitusmuhvi kulunud auk
treitakse remontmootesse. Suur-
tel kulumistel treitakse auk iile
ja sellesse pressitakse puks
(joon. 235). Pdérast sissepressi-

L

E:

3
mist treitakse puks vastavaks M %

Auk $65+095

normaal- vo6i vahendatud moo-
tes vollile voi puksile. Puksi e W
seinte paksus peab olema trak- 672l
tori C-80 sidurimuhvi liilitus-
muhvil 3—3,5 mm, traktori
K-35 sidurimuhvi liilitusmuhvil
2 mm. S
Sormede ja juhtpoltide kulu- & 777
nud augud taastatakse hdo- . :
ritsemisega remontmootesse.
Suurtel kulumistel saab auku- Joon. 235. Traktori C-80
sid taastada kinnikeevitamisega S‘Skse.l““.mlsr"”h".‘ Tenem
voi  pukside  sissepressimi- T
sega iihes jdrgneva puurimi-
sega ja hooritsemisega vastavaks normaalmootes sormele
voi poldile. Ebaiihtlased kulumised ja marrastumised soonte
seintel ja déristel korvaldatakse iiletreimisega. Suurtel kulu-
mistel keevitatakse soontele ja dadristele metallikiht ja t606-
deldakse siis normaalmo6otesse. Mone liilitusmuhvi kulunud
soonte seinad treitakse iile kuni kulumisjdlgede korvalda-
miseni ja enamkulunud &irise kiilge keevitatakse terasest
poolrongad. Seejdrel viilitakse keevisomblused {ile ja pool-
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rongaste seinad treitakse vastavaks remont-(védhendatud)
mootes klambrile. Klambri soonte seinte ja kaelte suurtel
kulumistel 10i%atakse muhvide dédrised maha ja kaelad trei-
takse iile. Jargnevalt pressitakse treitud kaelale seib ja ron-
gas ning need keevitatakse muhvi kiilge. Pérast seda trei-
takse rongasse normaal- voi vdhendatud mootes klambrile
vastav soon.
Muhvide dramurdunud aasad keevitatakse kiilge.

Sidurimuhvi 'kaeluste remont
Sidurimuhvi kaelustel kuluvad vilis- ja sisekiilgede pin-
nad ja viljaliilimiskahvli sormed. Lausaliste kaeluste (ilma
viljatreimiseta) kulunud pindadele keevitatakse metalli-

kiht. Parast seda treitakse kiilgpinnad {ile vastavalt muhvi

Ulemine mafr\i/lJ
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Joon. 236. Traktori C-80 sidurimuhvi kaeluse kokku-
pigistamine.

soone moodetele. Auk treitakse kaela labimoodu jéargi. Lau-
salist kaelust voib taastada ka valgevasest pealiste neeti-
misega kiilgpindadele.

Traktorite KII-35 ja C-80 kulunud kaeluseid soovita-
takse eelnevalt kokku suruda, seejérel peale keevitada ning
nende vilised kiiljed iile treida. Kokkusurumiseks asetatakse
kaeluse viljatreitud siivendisse terasrongas, mis tomma-
takse kokku poltidega. Siis asetatakse kaelus matriitside
vahele (joon. 236) ja pigistatakse pressi abil kokku.

Kaeluste kulunud sormed taastatakse rongaste peale-
pressimise voi pealekeevitamisega iihes jargneva iiletreimi-
sega.
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Traktori CXT3 sidurimuhvi reguleerimine

Pirast traktori CXT3 sidurimuhvi kokkupanekut paigal-
datakse nukid (joon. 237) selliselt, et need asetseksid vee-
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Joon. 237. Traktori CXT3 sidurimuhvi reguleerimine:
a — traktoril; b — rakisel.

tavketta rummu &dédrikust ja hooratta rummust tabelis 5 too-
dud kaugustel.
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Tabel 5

Pealistega vece-
tavketta pak-

Vahemaa A veetavkeita
rummu darikust kuni

Vahemaa B hooratta rum-
must kuni nukkide pin-

sus (mm) nukkide pindadeni (mm) dadeni (mm)
10 76—77 102—103
9 76,5—77,5 102,5—103,5
8 77--78 103—104
7 77,5—78,5 103,5—104,5
6 78—179 104—105

Sidurimuhvi paigutamisel traktorile tuleb vahekaugus
véljaliilitushoobade nukkidest kuni laagri ronga lauppin-
nani hoida 5—8 mm piires, pedaali vabakédik muhvi sisse-
liilimisel 30—35 mm piires.

Traktori «Yuusepcaa» sidurimuhvi reguleerimine

Reguleerimisel asetatakse traktori «Yuusepcan» siduri-
muhv plaadile ja reguleeritakse viljaliilitushoobasid selli-
selt, et nukid asetseksid 94+'% mm kaugusel plaadist

2
N\

NN\

IR

Joon. 238. Traktor1 «Yuusepcaa» sidurimuhvi reguleerimine.

214|101

4

(joon. 238). Korvalekaldumine on lubatud kuni 0,2 mm.
Seejuures montaaZpoltidega kestasse kinnitatud surveke-
taste toopind peab asetsema plaadist 21+%! mm kugusel.

Traktorite CXT3-HATH ja JAT-54 sidurimuhvi
reguleerimine

Traktori CXT3-HATHU ja AT-54 sidurimuhvid kinnita-
takse reguleerimiseks hooratastele ja reguleeritakse vilja-
lillitushoobade nukkide asetust selliselt, et vahemaad vee-
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tavketta rummuotstest nendeni oleksid iihesugused ja vor-
duksid tabelis 6 toodud suurustele.

Tabel 6
Pealistega veetavketta Vahemaa veetavketta rummu otsast
paksus (mm) kuni nukkide pindadeni (mm)

76—77

10

9 76,56—77,5
8 77—78

7 \ 77,56—78,5
6 78—79

Kokkupandud muhvil peab vahemaa viéljaliilitushoo-
bade kdppade ja laagrironga vahel olema 3,5—4,5 mm.

Traktorite C-80 ja KJIL-35 sidurimuhvi reguleerimine

Traktorite C-80 ja K-35 sidurimuhvi reguleeritakse
. vahemaa muutmisega veetavketta ja ristmiku vo6i hoidja
~vahel. Veetavketta ldhenemisel ristmikule suureneb veoketta
kokkusurumise joud. Muhvi reguleeritakse selliselt, et nukid
puutuksid surveketast {iheaegselt ja et kokkupandud trak-
toril oleks muhvi voimalik sisse liilitada iihe kdega. Kui
muhv on Gigesti reguleeritud, siis selle sisse- ja viljaliilimi-
sel peab hooval algul tunduma suurenev takistus ja alles
pdrast seda, kui vahevardad ldhevad {ile surnud seisu (vol-
liga perpendikulaarse asendi), peab takistus hooval vihe-
nema. Muhvi sisseliilimisel peab kuulduma iseloomulik
klopsatus.

BAASILISTE DETAILIDE REMONT

-Traktori tootamisel mojuvad baasilistele detailidele ala-
lised ja muutlikud koormused, mis arenevad baasilistele
detailidele monteeritud mehhanismides. Nende joudude toi-
mel kuluvad baasilistel detailidel istukohad ja keere auku-
des.

Tuleb silmas pidada, et baasiliste detailide istukohtade
kulumisel on raske saavutada solmede ja mehhanismide
oiget vastastikust asetust - ainult reguleerimise ja tépse
. kokkupanekuga.

Baasiliste detailide istukohad kuluvad suurimate joudude
suunas. Seejuures muutub detailide geomeetriline kuju ja

20* : 307



detailide vastastikune asetus teiste istukohtade ja koost6o-
~ tavate detailide suhtes.

Baasiliste detailide remontimisel taastatakse kulunud
istukohtade geomeetriline kuju, nende vastastikune asetus
teiste istukohtade suhtes ja.vigastatud keere ning remon-
ditakse praod ja augud.

Kédigukastide kerede remont

Kéigukastide kered remonditakse jargmiste defektide
korral: keerme kulumisel aukudes, pragude olemasolul,
laagri ja laagripesa aukude kulumisel.

Kered, mille keermetatud augud on kulunud ja mis on
pragunenud, remonditakse tavallsel viisil.

Kadigukasti keres olevaid laagriaukusid tuleb taastada
siis, kui lotk laagrite vilisrongaste ja traktori C-80 kere
vahel on iile 0,02—0,03 mm, traktoritel IT-54 ja CXT3-
HATH iile 0,05 mm, traktoritel «YuuBepcan» ja CTX3 f{ile
0,06 mm ja kui traktoril CXT3 kaigukasti alumise volli
tagumise laagri viline rongas ldheb auku pinguta.

Laagrite istu taastamiseks treitakse iile augud kadigu-
kasti keres ja neisse pressitakse terasrongad, mis seejirel
treitakse normaalmootesse.

Pérast sissepressimist ja 16plikku iilétreimist peab ron-
gaste paksus olema: traktoril C-80 laagriaukudes 4 mm ja
iilemise volli laagripesa aukudes 2,5 mm; traktorite JIT-54,
K-35 ja CXT3-HATHU laagrlaukudes 2,5 mm; traktori
«¥YHuuBepcas» laagriaukudes ja traktori CTX3 alumise volli
tagumise laagri aukudes 3,5 mm.

Kéigukasti kere aukudesse pressitakse rongad pinguga
0,035—0,1 mm ja traktorite «YuuBepcan» ja CTX3 kaigu-
kasti kere aukudesse pinguga kuni 0,15 mm.

Selleks et viltida kdigukasti aukudes nihkumisi ja p66-
ramisi, lukustatakse sissepressitud rongad kruvidega, sile-
date tihvtidega, keevitamisega voi servade valtsimisega.

Kruvidega lukustamisel mérgitakse ronga ja kdigukasti
kere liitejoonele kaks auku, mis puuritakse ldbimoodus 4,1
ja 4,9 mm ja sligavusega 12—15 mm. Jargnevalt loigatakse
aukudesse keere 50,8 voi 6 X1 mm, ja neisse keeratakse
lukustuskruvid. Aukude mérkimisel ja puurimisel on vaja
jalgida, et lukustuskruvid ei ldheks rongasse iile
1,26—1,50 mm
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Telgnihkumise viltimiseks tehakse rongastele 2,5 mm
korgused ddrised. Pérast sissepressimist valtsitakse niisu-
gust rongast ddrise vastaskiiljelt voi keevitatakse kahe-
kolme kuni 20 mm pikkuse omblusega kere kiilge.

Adristega rongad pressitakse kere ftreitud aukudesse
viljastpoolt kuni ronga déirise faasi tuginemiseni vastu kere
augu faasi.

Poéordumise véltimiseks lukustatakse rongas pérast valt-
simist siledate tihvtidega. Selleks puuritakse rongaga kere
liitejoonele kaks 4 mm-se ldbimooduga ja 10—12 mm siiga-
vust auku, milledesse pressitakse tihvtid. Need augud puu-
ritakse teineteise vastu mooda diameetrit, mis on perpen-
dikulaarne joonega, mis ldbib laagriaukude tsentreid.
" Augud puuritakse selliselt, et tihvtid ldheksid rongasse
1—1,25 mm ulatuses.

Aukude taastamise protsess ronga asetamisega on kee-
rukas ja nouab paljude suure tdpsusega operatsioonide tait-
miseks suurt vilumust. Seepdrast voib kidigukastide kerede
aukude kulumistel - kuni 0,2 mm ja nende ovaalsusel kuni
0,04—0,05 mm laagrite istusid taastada viliste rongaste
tinutamisega.

Kui kidigukasti kere aukude kulumine iiletab lubatud
suurusi ja kui oige geomeetrilise kuju andmiseks treimisel
auk suureneb ldbimoodus 0,3—-0,4 mm vorra, siis saab
laagri istu kdigukasti keres taastada laagri vilisrongaste
kroomimise ja sellele jédrgneva lihvimisega.

Vilised rongad kroomitakse laagreid lahti votmata ja
ilma, et kuule ja seesmisi rongaid oleks vaja katta isolee-
riva kihiga. Kuulid ja seesmised rongad kaetakse sel juhul
laagri molemalt kiiljelt kummivahelehtedega kaitseseibi-
dega, mis tommatakse kokku poldiga. Laagri katmiseks
tuleb kasutada kaitseseibe, millede 14bimoot on laagri vélise
ronga labimoodust 2—3 mm vorra viiksem.

Laagrite istusid kdigukasti keres saab taastada ka teras-
rongaste pressimisega laagri valisrongastele. Selleks trei-
takse terasrongas ja sellesse pressitakse laager. Jairgnevalt
valtsitakse ronga servad laagri vilise ronga faasi peale ja
pealepressitud ronga vilispind lihvitakse {ile.

Kaigukasti keres olevaid laagripesade kulunud aukusid
taastatakse juhul, kui 16tk laagripesade istuvoode ja kdigu-
kasti kere vahel on traktoritel C-80, K-35 ja CXT3-HATHU
iille 0,2 mm, traktoril IIT-54 iile 0,15 mm, traktoril «Yuu-
Bepcas» iile 0,3 mm ja traktoril CXT3 iile 0,25 mm.
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Laagripesade istusid taastatakse kdigukasti keresse
remontmootes aukude treimisega ja neisse remontmootes
pesa sissepressimisega. Uksikutel juhtudel voib aukusid
iile treida kuni kulumisjdlgede korvaldamiseni-ja oige geo-
meetrilise kuju andmiseni {ihes jdrgneva pesa sobitamisega
iiletreitud aukudesse.

1 1AL LALLM
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kaigukasti keresse. .

Aukude treimiseks kdigukasti keresse kasutatakse spet-
siaalrakist. Joonisel 239 toodud rakis paigaldatakse kéigu-
kasti keresse aukude treimiseks jdrgmisel viisil. Seadevolli-
kule asetatakse suur koonus, nii et see toetub vastu astet.
Seejuures peab koonuse suur alus olema péoratud volliku
jdmendatud otsa poole. Vollik iihes koonusega paigalda-
takse teise (veetav-) volli laagripesa auku selliselt, et koo-
nus ldheks tagumisse auku. Jiargnevalt asetatakse seade-
volliku otsale viike koonus, pooratakse selle vdiksem alus
kdigukasti kere poole ja viiakse koonus teise volli esilaagri
pesa auku. Pérast seda pannakse kere eespoolselt kiiljelt
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seadevolliku vabale otsale distantspuks ja keeratakse mut- .
ter peale selliselt, et koonused ldheksid tihedalt kdigukasti
kere aukudesse. Jargnevalt kinnitatakse kaigukasti kere
tagumisele pinnale tagumine ja esimesele pinnale eesmine
-kronstein. Seejuures peavad kronsteinid puksidega olema
asetatud seadevolliku vabadele otstele, viikese fiksaatori
kalibreeritud ots peab olema pistetud tagakiiljelt seadetihvti
auku ja suure fiksaatori kalibreeritud ots peab olema piste- -
tud o6lihammasratta teljeauku. Tugipukside lauppinnad pea-
vad asuma tihedalt kdigukasti pindade vastas.

Aukude treimiseks paigaldatakse rakise puurkang tagu-
mise ja eesmise kronsteinide puksidesse. Puurkangi paigu-
tamisel asetatakse sellele loikepea. Eelnevalt asetatakse
sellesse vajalikus mootes loikajad. Pédrast puurkangi pai-
galdamist keeratakse ettenihke kruvile ettenihkemutter ja
puurkangi otsale asetatakse veorull, mis kinnitatakse puur-
kangile tugipoldiga. Péirast seda veorull ja ettenihkemutter
iihendatakse hargiga. .

Puhta pinna saavutamiseks treitakse augud iile mitme
siirdega. Aukude {iletreimisel pooratakse puurkangi iihtla-
selt ja tommakuteta. Loiketera ettenihe peab olema umbes
0,1 mm puurkangi ithe poérde kohta. Aukude puhast trei-
mist on soovitav teostada loikesiigavusega 0,2 mm.

Laagripesade remont

Laagripesadel kuluvad koige sagedamini valised pinnad
ja laagrite istukohad.

Laagrite istukohtade kulumisel taastatakse pesad teras-
rongaste . sissepressimisega, viliste istuvoode kulumisel
rongaste pealepressimisega.

. Remontimisel rongaste sisse- ja pealepressimisega tuleb
arvesse votta pesade seinte paksust. Ei soovitata pesi remon-
tida rongaste sisse- ja pealepressimisega siis, kui pesade
seinte paksus on-alla 6 mm. Kui pesade seinte paksus on
kuni 9 mm, siis voib rongaid pressida ainult valiste istu-
voode peale. Kui pesade seinte paksus on 9 mm ja rohkem,
siis voib pesi remontida rongaste sisse- ja pealepressimi-
sega.

Augu {iletreimiseks paigaldatakse pesa treipingi padru-
nisse (joon. 240). Vilispinna tootlemisel paigaldatakse
pesa hoidjaga pingi tsentrite vahele (joon. 241.)
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Pesale ronga pealepressimisel kuumendatakse rongast
aasil temperatuurini 300—400° C. Ronga sissepressimisel
kuumendatakse pesa olis temperatuurini 90—100° C.

Tagasilla kere remont

Tagasilla kerel esinevad koige sagedamini jdrgmised
defektid: keerme kulumine ja iilekeeramine aukudes, praod,
tagasilla volli ja kiilgiilekannete védikeste hammasrataste
ebasamatelgsus, kidigukasti teise (veetdv-) volli tagumise
laagripesa dérise augu kulumine.

Tagasilla volli ja kiilgiilekannete viikeste hammasra-
taste samatelgsuse rikkumise tingib kiilgiilekannete ham-
masrataste kesta ebaoige asend ja laagrikesta aukude kulu-
mine, samuti tagasilla volli laagrite mittedigeaegne regu-
leerimine. Tagasilla keres kiigukasti teise (veetav-) volli
tagumise laagripesa dérise augu ja dirise pinna kulumine,
samuti suurenenud Iotku olemasolu tagasilla volli laagri-
tes kutsub esile kooniliste hammasrataste ebadige hambu-
mise. Kulunud keermetatud aukudega ja praorudeoa taga-
silla kered taastatakse tavalisel viisil.

Tagasilla kere aukude samatelgsuse kontroll. Selleks
et kontrollida laagripesade aukude samatelgsust ja kiilgiile-
kannete karterite oiget asetust tagasilla kerel, paigaldatakse
tagasilla voll kokkupandult hammasrattaga, laagritega ja
nende kestadega tagasilla keresse. Jargnevalt reguleeri-
takse kuullaagreid selliselt, et voll poorleks vabalt seda
koonilise hammasratta hammasvorult kdega poorates. See-
juures ei tohi esineda volli telgnihkumist. Suure tépsuse
saavutamiseks ja samatelgsuse kontrollimisel vigade vil-
limiseks paigaldatakse tagasilla voll uutele laagritele.

Traktori CXT3-HATH voi [T-54 tagasilla kere aukude
samatelgsuse kontrollimiseks paigaldatakse voll uutele
kuullaagritele, milledel viliste rongaste labimoot vastab
kesta 1dbimoodule ja seesmiste rongaste 14bimoot tacasdla
volli kaelte 1dbimoodule.

Piérast keresse paigutamist asetatakse tagasilia VOlll
otstele rongad kiilgekeevitatud sormedega, mis kinnita-
takse mutritega. Jiargnevalt paigaldatakse rongaste sorme-
dele pinkindikaatori Sarniirid varrastega. Varraste vabadele
otstele asetatakse pikendajad indikaatoritega (joon. 242).
Tagasilla volli pooramisega kontrollitakse pirast kohale-
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paigutamist ja indikaatorite kinnitamist tagasilla kere
aukude samatelgsust ja kiilgiilekannete karterite diget ase-
tust tagasilla kerel.

Tagasilla uute kerede aukude lubatud ebasamatelgsus
on traktoril C-80 kuni 0, mm ja traktorltel CXT3-HATU
ja OT-54 kuni 0,075 mm.

Remontimisel on tagasilla kere lubatud ebasamatelgsus
traktoril C-80 kuni 0,1 mm, traktoritel IT-54 ja CXT3-HATH
kuni 0,20 mm.

Tagasilla volli ja kulgulekannete veohammasrataste
samatelgsuse ja tagasilla keres laagrikestade istude taas-
tamine. Selleks et taastada tagasilla volli samatelgsust
veohammasratastega, treitakse tagasilla volli laagrikes-
tade augud keres ja kiilgiilekannete veohammasrataste sees-
mised laagrid remontmoodeteni voi kulumise jélgede korval-
damiseni ja Oige geomeetrilise kuju andmiseni ning pai-
galdatakse kiilgiilekannete karterid oigesti tagasilla kerele.
Traktori C-80 tagasilla keres taastatakse algul veorataste
. rummude laagrite vélisrongaste augud ja siis treitakse iile
tagasilla volli laagrikestade augud ja veohammasratasie
seesmised laagrid. Pérast seda paigaldatakse kiilgiilekan-
nete kestad ja treitakse iile kaksikhammasrataste seesmiste
laagrite kestade augud. Traktori C-80 kiilgiilekannete kar-
teri augud taastatakse eraldi.

Traktoril CXT3-HATHU treitakse algul {ile tagasilla volli
laagrikestade ja kiilgiilekannete veohammasrataste augud,
kuna pérast seda paigaldatakse kiilgiilekannete karterid.

- Traktoril KJI-35 paigaldatakse algul kiilgiilekannete
karterid tagasilla kerele ja siis treitakse iile augud tagasilla
keres ja kiilgiilekannete keres rakise iithe seadega.

Maksimaalse tdpsuse tagamiseks ja puhta pinna saavu-
tamiseks soovitatakse augud f{ile treida treitera kahe siir-
dega. Seejuures peab loikesiigavus teisel puhtal siirdel
olema 0,2 mm. Augu iiletreimisel tuleb rakise puurkangi
poorata iihtlaselt, ilma tommakuteta.

Kiilgiilekannete karterid paigaldatakse tagasilla kerele
jargmiselt. Treimisrakise puurkang paigaldatakse taga-
silla keresse koonustele, vottes baasiks veohammasrataste
seesmiste hammasrataste kestade augud. Jéargnevalt kinni-
tatakse tagasilla kere kiilge lehed ja paigaldatakse kiilg-
iilekannete karterid, tsentreerides neid koonuste abil trei-
misrakise puurkangi vilisotste ja tagatelje suhtes. Pérast
seda kinnitatakse kiilgiilekannete karterid poltidega lehtede
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ja tagasilla kere kiilge ja karterites ning tagasilla keres
hooritsetakse seadetihvtide augud t6oriista iihe' seadega.

Enne traktori C-80 kiilgiilekannete karteri paigalda-
mist, kinnitatakse tagasilla kerele parast puurkangi kohale-
paigutamist treimisrakise kiilgkronstein, vottes baasiks
puurkangi vilisotsa, veoratta rummu laagri vilise ronga
istukoha ja tagatelje. Jargnevalt nihutatakse puurkangi
tagasilla iihele poolele, koonus voetakse vilja ja kronsteini
auku asetatakse lahtipigistamisnukkidega tsentreeriv rakis
(joon. 243). Selle rakise (joon. 243) ja koonuse abil paigal-
dataksegi kiilgiilekannete karter tagasilla kerele.

Pirast kiilgiilekannete karteri' kinnitamist hooritsetakse
augud selles ja tagasilla keres.

Tagasilla kere laagrikestade aukude {ilepuurimiseks ja
traktori CXT3-HATHU kiilgiilekannete karterite kohalepaigu-
tamiseks kasutatakse joonisel 244 ndidatud rakist.

Selle rakise kohalepaigutamise baasideks on Kkiilgiile-
kannete viikeste hammasrataste seesmiste laagrite kestade
koige vihem kulunud augud tagasilla keres.

Rakis laagrikestade aukude iiletreimiseks tagasilla keres
paigaldatakse jdrgmiselt. Algul paigaldatakse tagasilla
keresse puurkang ja puurkangi vabadele otstele asetatakse
viikesed koonused, poorates neid vdhemate alustega kere
poole. Jirgnevalt asetatakse koonused tagasilla keres ole-
vatesse laagrikestade aukudesse. Edasi pannakse puurkangi
aukudesse kiilud ja nende kiiludega kinnitatakse koonused
iihtlaselt aukudesse. Pérast seda asetatakse puurkangi ots-
tele kronsteinid, mis kinnitatakse poltidega tugevasti taga-
silla kerele, puurkangist liiliakse vélja kiilud ja tagasilla
kere aukudest voetakse vilja koonused. Jargnevalt voetakse
vdlja puurkang ja sellelt voetakse maha koonused. Pérast
koonuste mahavotmist asetatakse kohale puurkang, kinni-
tades sellele loikepea loiketeraga ja pannakse kokku ette-
nihke mehhanism.

Enne loikepea kohaleasetamist seatakse IGiketera iile-
treitava augu moodetele.

. Kiigukasti teise (veetav-) volli- laagripesa istu taasta-
mine traktorite JT-54 ja CXT3-HATH tagasilla keres.
Kaigukasti kere ebakindla kinnituse tottu tagasilla kerele
kuluvad traktoritel T-54 ja CXT3-HATHU tugevasti kiigu-
kasti teise (veetav-) volli tagumise laagripesa pideddrise
ja istuddrise augud, samuti kuluvad friktsioonivolli ja teise
volli laagrid. Seetottn muutub kooniliste hammasrataste
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hambumine korrapédratuks, mis suurendab nende kulu-
mist. '

Tagumise laagripesa ddrise laius on 12 mm, selle dédrise
istukoha laius tagasilla keres on 28 mm. Seepdrast on sco-
vitav suurendada laagripesa istu ja Oige asetuse taastami-
seks tagasilla keres istuadrise laiust kuni 24 mm. Istudérise
sellise laiuse juures taastub pesa ist ja asetus -tagasilla
Kere suhtes keres oleva augu kulumata osa arvel.

Adrise laiuse suurendamiseks tuleb kere viline ots iile
treida, pressida sellele terasrongas (joon. 245) ja see kin-
nitada kerele ‘kuue peitpeakruviga, asetades need iihtlaselt
mooda ringi kinnituspoldi aukude vahele. Pérast seda tuleb
pealepressitud rongas {ile treida normaalmootes istudérise
libimooduni. Pédrast tootlemist ei tohi &didrise valise pinna
ja laagripesa istuvéo viskumine laagri augu suhtes olla
iile 0,1 mm ja tihendi pesa pinna viskumine laagri augu
pinna suhtes iile 0,2 mm. Adrise seesmise, kdigukasti kerega
kokkupuutuva pinna telgviskumine ei tohi ddrmistes punk-
tides olla iile 0,1 mm. Selieks et tagada neid noudeid, on
laagrite pesi vaja toodelda pidemes, vottes baasiks laagri-
augu.

" Traktorite JIT-54, CXT3-HATH ja KI-35 raami remont

Traktorite IT-54, CXT3-HATH ja KII-35 raamidel esi-
nevad koige sagedamini jargmised defektid: esiprussi raa-
mile kinnitamise poltide aukude kulumine kiilgtalades ja
. poikprusside ning kiilgkronsteinide raami kiilgtaladele kin-
nituse neetide 16dvenemine (traktorid CXT3-HATH ja
JT-54), kontrollpukside aukude kulumine ja neetide 16dve-
nemine (traktori KJI-35), kiilgtalade praod ja paine.

Kinnituspoltide ja kontrollpukside aukude kulumine
kiilgtalades kutsub esile esiprussi notku vajumise. Selle
tulemusena saab rikutud ka peasiduri muhvi volli ja kdigu-
kasti esimese volli samatelgsus. Nende vollide samatelg-
suse rikkumine pohjustab vollilaagrite ja peasiduri muhvi,
kdigukasti ning kardaaniilekande teiste detailide enneaegse
kulumise.

Esiprussi notku vajumise korvaldamiseks tuleb mootori
ja kidigukasti paigaldamisel asetada raamile, mootori esi-
toe alla, kuni 20 mm paksused alustiikid, mis monmgatel'
]uhtudel ei voimalda mootorit Gigesti paigaldada ja peasi-
duri muhvi volli tdpselt tsentreerida kdigukasti esivolliga.
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Joon. 245. Traktorite JIT-54 ja CXT3-HATHU teise valli
tagumise laagripesa remont ronga pealepressimisega.



Neetide lodvenemisel iihendustes rikutakse traktori
raami jdikust. Peale selle muutub raami {ihenduste lodve-
nemisel traktori agregaatide vastastikune asetus ja rikneb
peasiduri muhvi volli ja kdigukasti esimese volli samatelg-
sus.

Kboige lihtsamaks poltide ja kiilgtalade vaheliste iihen-
duste taastamise viisiks on aukude hooritsemine remont-
mootesse. Seejuures traktoritel IT-54 ja CXT3-HATH hoo-
ritsetakse remontmootesse ainult kulunud augud raamides,
kinnitades' prussid kiilgtalade kiilge astmeliste poltidega,
millede peade all on 8 mm pikkused ja hooritsetud aukude
remontmodctele vastavad kaelad.

Traktoritel KJ1-35 hooritsetakse remontmootesse kiilg-
talades ja prussides olevad augud, kusjuures iiheaeg-
selt paigaldatakse neisse suuremamootelised kontroll-
puksid.

Kiilgtalade kinnituspoltide tugevasti kulunud augud kee-
vitatakse tdis. Jargnevalt viilitakse pinnalt maha peale-
jooksud ja puuritakse konduktori jdrgi augud (joon. 246),
jattes hooritsemiseks 0,3 mm suuruse tootlemisvaru.

Konduktori kohale paigutamisel aukude puurimiseks
tuleb jdlgida, et tugiplaat tugineks otsale, silindriline vélja-
ulatis aga ldheks kiilgtala kiilgpinnal olevasse auku. Pérast
plaadi paigaldamist asetatakse sellesse polt iihes suruket-
taga, mutri alla_paigutatakse seib ja mutter keeratakse
peale.

Lodvenenud needid loigatakse maha ja parandatakse
hooritsemisega koik kulunud ja paigaltnihkunud augud ning
detail kinnitatakse poltidega raami kiilge. Jérgnevalt kee-
ratakse vilja tiks polt ja selle asemele pannakse kuum neet
ning needitakse kinni. Sel viisil paigaldatakse ja needitakse
ka detaili kinnituse tilejddanud needid.

. Traktorite J1T-54 ja CXT3-HATH risttalade iileneetimi-
sel kontrollitakse nende oiget asetust raamil joonlaua abil
(joon. 247). Kontrollimisel peavad moodetavad kaugused
raami paremal ja vasakul pool olema omavahel vordsed
1,5 mm tépsusega. Pérast iileneetimist keevitatakse rist-
talad kanderullikute kronsteinide &ddrikute kiilge viljast-
poolt ja kiilgtala holma ribide kiilge seestpoolt. Ei ole
soovitav risttalasid keevitada kiilgtala holmade kiilge alt-
poolt. :

Detailide kinnituste taastamine kiilmneetimisega voi
juhuslike poltidega ei ole lubatud.

21 Traktorite remont 321



Vahemaad risttalade tappide telgede ja traktori tagu-
mise telje vahel moodetakse joonlaua abil nende detailide
kaelte vilispindade jdrgi. Risttalade tappide telgedevahe-
lise vahemaa mootmiseks asetatakse joonlaua {iks prisma
ithe risttala tapi kaelale, teine (feise risttala tapi kaelale.
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Joon. 246. Konduktor XIT-2414 aukude puurimiseks trak-
tori CXT3-HATH raami kiilgtaladesse:

1 — plaat; 2 — konduktor-puksid; 3 — tugiplaat; 4 — polt; 5 —
surveketas; 6 — mutter; 7 — seib.

M

5
1
L/

Joon. 247. Joonlaud KII1-2436 traktori CXT3-HATH raami
risttalade paralleelsuse kontrollimiseks:
1 — varb; 2 — liikumata prisma; 8 — liikuv prisma.
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Seejuures prismade kaldpinnad peavad histi istuma tapi
pindadel. Mootmise holbustamiseks tuleb joonlauda paigal-
dada tapi kaeltele selliselt, et liikuva prisma kiilgpilu oleks
pooratud valjapoole.

Samal viisil kontrollitakse ka vahemaad tagumise rist-
tala tapi telgede ja traktori tagasilla telje vahel.

Kiilgtalades olevad praod korvaldatakse jargmiselt. Pra-
gude servad faasitakse 45° nurga alla ja 3,5—4,0 mm siiga-
vusele molemalt kiiljelt. Jargnevalt paigaldatakse kiilgtala
-voi pannakse selle alla alus selliselt, et prao seinad ldheksid
kokku, pragu keevitatakse kinni molemalt kiiljelt ja keevis-
omblus viilitakse seesmiselt kiiljelt pohimetalliga iihetasa-
seks. Pidrast seda l0igatakse 7 mm paksusega teraslehest -
vilja paik, mis tiletab molemalt kiiljelt prao 75—200 mm
vorra. Paik sobitatakse kiilgtala seesmisele kiiljele, pigis-
tatakse klambritega kiilgtalale ja keevitatakse kinni mocda
kontuuri.

Paindunud vo6i kaardunud kiilgtalad ogvendatakse plaa-
ail kas kiilmalt voi kuumalt.

Risttalade tappide remont. Traktoritel JIT-54 ja CXT3-
HATU on mitmesuguse konstruktsiooniga tappidega rist-
talasid. Vanema viéljalaske traktoritele paigaldati risttalad,
milledel olid karastatud pinnaga lausaliséd tapid. Mone-
dele traktoritele on paigaldatud risttalad, milledel tapid on
toodeldud kuni-62 mm 1dbimooduni ja milledele on peale
pressitud karastatud teraspuksid. Viimase viljalaske trak-
toritel JAT-54 kasutatakse sissepandavate tappidega rist-
talasid.

Remondi tehniliste tingimuste kohaselt on tappldel ja
puksidel kulumine lubatud kuni 70 mm ldbimooduni. Suu-
remal kulumisel taastatakse tapid normaalmooteni. On ole-
mas mitu tappide remontimise viisi. Risttalade sissepanda-
vaid tappe remonditakse metallikihi pealekeevitamisega
iihes jirgneva t6otlemisega normaalmootesse. Pealepressi-
tud pukside kulumisel need asendatakse uutega.

Lausaliste tappidega risttalade kulumisel need toodel-
dakse puksidega tappide moodetesse. Jdrgnevalt pressi-
takse tappidele puksid ja need keevitatakse seesmiste laup-
pindadega tappide kiilge kolme 15—20 mm pikkuse omb-
lusega. Seejuures ei tohi omblused pukside pindadest vilja
ulatuda. Selleks et pukse oleks tappidele kergem peale pres-
sida, kuumendatakse neid 6lis temperatuurini 100—150° C.
Monikord eraldatakse kulunud tappidega risttalad raami
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kiiljest, tapile keevitatakse peale metallikiht ja treitakse {ile
treipingil ning siis needitakse risttalad raami kiilge.
Selleks et viltida risttalade "{imberneetimist, soovita-
tz;)klse tappe iile treida joonisel 248 nédidatud rakise
apil. s .
Tappide treimiserakis paigaldatakse jargmiselt. Algul
keeratakse tikkpoldid tapi lauppinnasse, tikkpoltidele pai-
galdatakse rakis ja see kinnitatakse mutrite abil kergesti
tikkpoltidele. ~ Jargnevalt reguleeritakse rakist selliselt, et
fiksaator ldheks olitamisavasse voi tapi tsentriavasse. Telje

Joon. 248. Rakis traktori CXT3-HATH raami risttalade
tappide iiletreimiseks.

lauppind peab seejuures tihedalt asetuma tapi lauppinnale
ja rakis ei tohi radiaalselt nihkuda. Treimisel ei tohi loike-
sligavus olla iile 0,8—1,0 mm. Kui tapp on karastatud, ei
tohi 16ikesfigavus olla iile 0,3 mm.

Puhastootlemise siirdel ei tohi 16ikesiigavus olla iile
0,1—0,2 mm. Selleks et vdhendada iiletreitava tapi kooni-
lisust ja saada puhtamat pinda, on soovitav sooritada siire
treitera asendit muutmata.

Treitera seatakse vastavale mootele jargmiselt. Tapi ots
treitakse iile 8—10 mm pikkuselt, mootes selle 1dbimootu.
Treitera paigaldatakse tapi treitud otsa ldbimoodu ja regu-
leerimiskruvi keerme sammu jargi.
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Traktori CXT3 raami remont

Koige sagedamini esinevad traktori CXT3 raamil jérg-
mised defektid: aukude keerme kulumine ja rike; praod kiilg-
seintes, pooltelje katteaukude ja vaheiilekande volli laagri-
pesade kulumine, tugipindade kulumine kdigukasti, mootori,
radiaatori, esitelje, kronsteini ja vahesidevarda kaanepesa
kinnituskohtadel.

— 4§ ——{8

—»=1M30x2

Joon. 249. Keermetatud korgid aukude remontimiseks:

a — esitelje kronsteini kinnituspoldi augu keermetatud
kork; & — vahesidevarda kandepesa kinnituspoldi augu
keermetatud kork.

Praod ja keerme kulumine aukudes korvaldatakse tava-
lisel viisil. Keerme taastamisel esitelje kronsteini ja vahe-
sidevarda kandepesa kinnituspoltide aukudes taastatakse
tiheaegselt ka esitelje kronsteini- ja vahesidevarda kande-
pesa kulunud tugipinnad. Selleks puuritakse iile vaheside-
varda kandepesa poldi- ja esitelje kronsteini augud, kulu-
mise ebatasasused korvaldatakse vOi augu {imber oleva
pinna killustus eemaldatakse otsastamisega, aukudesse 16i-
gatakse keere ja neisse keeratakse keermetatud &dérikutega
korgid (joon. 249). Siis keevitatakse korgid diriku kon-
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tuuri modda raami kiilge, ddrikud viilitakse iihetasaseks,
keermetatud  korkidessé  puuritakse  konduktori abil
(joon. 250) augud ja neise loigatakse keere.

Esitelje kronsteini kinnituspoltide aukude puurimiseks
kinnitatakse konduktori plaat raami kronsteini tasapinnale
poldi ja spetsiaalseibi abil, mis
asetatakse raami auku seest-
poolt.

Vahesidevarda kandepesa
kinnituspoltide aukuee puurimi-
sel esialgu margitakse ja l6iga-
“takse auk iihel keermetatud kor-
gil siis, pdrast konduktori plaadi
kinnitamist poldiga, puuntakse
teised kaks auku.

Pooltelje katte ja vaheiile-
kande volli laagripesade auku-
sid raamis. treitakse remont-
mootesse rakise abil (joon. 251).
Vaheiilekande  vollilaagri ja
pooltelje pesi remonditakse te-
rasrongaste pealepressimisega.
: Augu treimiseks paigalda-
Joon. 250. Konduktor csi- takse rakis jdrgmiselt. Trak-
telje' kronsteini ja vaheside- tet ¥ Atiominda dal :
varda kandepesa kinnitys- 'O Taami Kulgpindadele pai
poltide aukude puurimiseks. galdatakse kronsteinid ja need

' kinnitatakse poltidega. Jarg-
nevalt paigaldatakse kronstei-
nide puksidesse puurkangid. Raami seesmiselt kiiljelt ase-
tatakse puurkangidele koonused, mis viiakse lahtipigistata-
vate mutrite abil pooltelje katte ja vaheiilekande volli laag-
ripesa seesmistesse aukudesse. Siis asetatakse raami peal-
misele pmnale kontrolljoonlauad ja sisemootjaga modde-
takse raami viliselt kiiljelt vahemaa joonlaualt puurkan-
gini. Vahemaa raami pealmiselt pinnalt kuni pooltelje kat-
teaukude tsentriteni peab olema 152,5 mm, vaheiilekande
volli laagrite pesaaukude tsentriteni 2569 mm. Need vahe-
maad peavad igal puurkangil raami molemalt poolt oma-
vahel olema vordsed 0,05 mm tdpsusega.

Piarast puurkangi kohalepaigutamist pingutatakse kron-
steine raamile kinnitavaid polte. Sama tehakse ka pérast
teise puurkangi kohalepaigutamist. Jargnevalt kontrollitakse
puurkangi telgede asetuse oigsust, kronsteinid kinnitatakse
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loplikult raamile, puurkangilt voetakse maha pidekoonu-
sed ja nende asemele paigaldatakse loikepeasl. Jargnevalt
treitakse raamisse augud.

Traktori CXT3 raami tugipindasid saab remontida pea-
lekeevitamisega ja paikade pealeasetamisega.

Pindade remontimisel pealekeevitamisega puuritakse
algul iile vigastatud keermega augud, neisse loigatakse
keere, keeratakse sisse pehmest terasest valmistatud keer-
metatud korgid ja korkide vélisotsad viilitakse 5—6 mm
korguseks raami tasapinnast. Hea keermega poldiaugud
pannakse kinni grafiit- voi asbestkorkidega. Jargnevalt
keevitatakse kulunud pindadele metallikiht ja need lihvi-
takse iihetasaseks kulumata pindadega.

Pérast lihvimist korvaldatakse aukudest grafiit- voi
asbestkorgid, pehmest terasest korkidesse puuritakse augud
ja neisse loigatakse normaalmootes keere.

Raami {ilemise pinna remontimisel paikamisega raiu-
takse vilja ja viilitakse {ile voi hooveldatakse kulunud pin-
nad 5 mm siigavuseni. Paiga toddeldud pindade kontrolli-
miseks jdetakse toodeldud pindade otstel kulumata piirkon-
nad tootlemata.

Jdrgnevalt pannakse vigastatud keermega augud kinni
keermekorkidega ja nende vilised otsad toodeldakse
raami t6odeldud pindadega iihetasaseks. Pidrast seda kin-
nitatakse paigad peitpeakruvidega raami kiilge. Paiga
aukude jdrgi margitaKse tsentrid, puuritakse augud ja neisse
1oigatakse keere. Jargnevalt kinnitatakse paigad kruvidega
raamile ja keevitatakse sellele bimetallelektroodiga.

Paikasid voib raami kiilge keevitada bimetallelektroodiga
neid kruvidega kinnitamata. Sel juhul peab nende paikade
paksus olema kruvidega kinnitatavatest paikadest 10 mm
vorra véiksem.

Traktori CXT3 raami iilemiste pindade héoveldamiseks
kasutatakse kisirakist (joon. 252). Rakis kidigukasti kere
tugipindade hooveldamiseks paigaldatakse jargmiselt.
Raami kulumata pinnale paigaldatakse liuger6opad sel-
liselt, et nende suunajad oleksid iiksteisega paral-
leelsed. Jargnevalt nad kinnitatakse ja neile asetatakse
rakis.

Pirast seda paigaldatakse rakis raami iihe hoovelda-
misele kuuluva tugipinna kohale ja kinnitatakse liugerdo-
bastele. Seejuures peab ettenihke kruvitelg ithtima raami
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tugipinna suunaga, treitera aga peab moédduma tugipinna
molemast servast.

Pérast iihe kiilje tootlemist nihutatakse rakist mooda
linuger6opaid raami teisele kiiljele teise tugipinna hoovel-
damiseks. Pérast kédigukasti tugipindade héoveldamist
voetakse rakis liugeroobastelt maha.

Joon. 252. Rakis traktori CXT3 raami tugipindade hodvelda-
: miseks. :

Siis -voetakse rami tagaosale kinnitatud liugeroobaste
iks suunaja maha ja paigaldatakse raamile tugipindade
vahele mootori esimese ja tagumise kandja alla selliselt, et
liugeréobaste iilemised pinnad oleksid iihes tasapinnas.

Liugeréobaste oiget kohalepaigutamist kontrollitakse
kontrolljoonlauaga ja 0,05 mm paksuse kaliibriga. Kontroll-
joonlaud peab tihtlaselt puutuma liuger6obaste {ilemisi
pindasid, kaliiber aga ei tohi minna kontrolljoonlaua ja
liugeroobaste vahelisse vahesse.

Hammasrataste remont

Hammasratastel esinevad koige sagedamini jargmised
defektid: hammaste kulumine paksuses, hammaste vigas-
tused otstel, nuutide kulumine, aukude kulumine.

Hammasrattad kuluvad hammaste paksuselt ja nuutidel
suurte koormuste iilekandmise tagajirjel. Ebatiheduste
kaudu kédigukastisse sattuv abrasiivmaterjal, kuul- ja rull-
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laagrite kulumisest tingitud hammaste ebadige hambumine,
samuti kédigukasti aukude ja laagripesade istuvoode kulu-
mise tagajdrjel vollidevahelise vahemaa suurenemine aita-
vad kaasa hammaste kiirendatud kulumisele.

Hambad kuluvad otstelt hammasrataste sisseliilimise
ajal siis, kui sidurimuhv ei ole tiiesti vilja liilitatud.

Ldige AB
fn—
- :
1f

2

Joon. 253. Abindu hammasrataste nuudi soonte
mootmiseks.

Hammaste kulumine paksuses tehakse kindlaks nihk-
kaliibriga v6i hambamootjaga. Hammasratta ja volli nuu-
tidevahelist 16tku moodetakse indikaatoriga.

Nuudi siivendi laiust hammasrataste aukudes saab kont-
rollida nihkkaliibriga ainult hammasratta otsast, 10—12 mm
kaugusel &ddrest. Nuudi siivendite mootmiseks keskosas
kasutatakse spetsiaalabinou (joon. 253).

Siivendi laiust moodetakse jargmiselt. Abindu kere ase-
tatakse hammasrattasse ja plaat toetatakse vastu lauppinda.
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Jirgnevalt pooratakse seadet iihele poole selliselt, et vilja-
ulatis oleks vastu nuudi siivendi {iht seina, kuna plaadil
olev kriips iihtuks kerel oleva jaotuste keskmise joonega.
Pérast plaadi surumist vastu hammasratta lauppinda p6o-
ratakse keret selliselt, et viljaulatis puudutaks nuudi
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Joon. 254. Traktori C-80 vahevolli kolmanda
ja neljanda iilekande hammasratas ette val-
mistatud to6tamiseks kulumata kiiljega.

siivendi vastasseina. Plaadil oleva kriipsu nihkumine kerel
olevalt keskmiselt joonelt nditabki nuudi siivendi laiuse
suurenemist.

Ratastraktorite diferentsiaalide koonushammasrataste
hammaste ja nuutide kulumisel ning roomiktraktorite ja
traktori «Yumusepcasn» kiilgiilekannete hammasrataste ham-
maste {ihekiilgsel kulumisel paigutatakse need traktori
iihelt kiiljelt teisele tootamiseks kulumata kiilgedega.

Hammaste kulumisel paksuses voi nuutide iihelt kiiljelt
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kulumisel pooratakse traktori C-80 vahe ja alumiste vollide
kolmanda ja neljanda {ilekande hammasrattaid 180° nurga
vorra. Selleks treitakse treipingil maha osa rummust vahe-
volli hammasrattal kolmanda iilekande hammasvorupool-
selt kiiljelt ja selle asemele keevitatakse hammasratta kiilge
terasrongas, millesse treitakse vaéljaliilimiskahvli sooned
(joon. 254). Hammasrataste hammaste noolutamise vilti-
miseks keevitatakse rongas hammasratta kiilge veevannis.

Selleks et kolmanda iilekande hammasvoru hambad
tootamisel ei satuks vastu alumise volli esilaagri kronsteini
jdikuse ribi, viilitakse viimast maha v0i raiutakse sisse
sellisele siigavusele, mis ta-
gab hammasratta vaba poor-

; N} , lemise.

N Traktoril CXT3 voib kii-

——= gukasti alumise volli ham-
? D/ masrataste  hammasvorusid
— ) ja diferentsiaali hammasratta

hammasvoru  timber  p6o6-
rata. Selleks loigatakse dra
- A neetide pead, rummult pres-
sitakse maha hammasvorud,
A pooratakse neid 180° vorra
ning pressitakse uuesti rum-
mule. Pérast seda lukusta-
g e takse hammasrataste ham-
# NN masvorud rummudel  uute
@ \g neetidega (joon. 255), mida
N eelnevalt kuumendatakse.
Uhelt  kiiljelt paksuses
Joon. 255. Traktori CXT3 esi- kulunud han}maStega A
mese ja teise iilekande ham- hammaste tihelt klﬂ]elt
masrataste hammasvorud, ette murenenud tsementiitimiski-
valmistatud = totamiseks kulu-  higa trakiori CXT3 vaheiile-
PRt RALege: kande silindrilist hammas-
ratast voib samuti poorata
180° vorra. Selleks loigatakse hammasratas ddriku
kiiljest dra selliselt, et draloigatavale kiiljele jadks sama-
sugune véljaulatis nagu vilisel otsal. Vilisel otsal olev
vdljaulatis 16igatakse kooniliseks. Siis loigatakse &ériku
rumm maha selliselt, et hammasratta iimberpooramisel
rummu koonus moodustaks hammasratta koonusega véhe-
malt 90° nurga.
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Pédrast seda asetatakse draloigatud adrik ja iimberp6o-
ratud hammasratas vahevollile ja kiilutakse kokku kiiluga.
Selleks et sdilitada detaili endist mootu dédriku lauppinnast
hammasratta vélise lauppinnani, asetatakse dédriku ja ham-
masratta vahelisele alale 2 mm paksune ja loikamisel eral-
datud metalli laiune raudrongas. Adriku ja hammasratia
vahel olev kiil kaetakse samast rauast valmistatud kiamb-
riga (joon. 256).

Joon. 256. Traktori CXT3 vahevolli hammasratta
iimberpo6ramine.

Jargnevalt keevitatakse hammasratas veevannis ddriku
kiilge.

Traktori C-80 kdigukasti iiksik- ja kaksikhammasrattad
remonditakse pukside asetamisega juhtudel, kui hambad
paksuses ja muud siivendid on kulunud {ihelt kiiljelt. Sel-
leks asetatakse hammasratas veevanni ja véljaulatistele
keevitatakse peale metallikiht. Jargnevalt keevitatakse nuudi
stivendid tdis ja rummu {ihele lauppinnale keevitatakse .
peale {ihekordne metallikiht (joon. 257). Siis asetatakse
hammasratas treipingi padrunisse ja rummu auk treitakse
iile selliselt, et iilemise volli hammasratta jaoks ettendhtud
puksi seinte ‘paksus oleks 9 mm, vahe- ja alumiste vollide
hammasrataste puksidel aga umbes 4—4,5 mm. Jargnevalt
toodeldakse rummu véline lauppind kuni kettani, mille
jérel, pérast hammasratta {imberpooramist, toodeldakse
selle teine lauppind kuni viljaliilimiskahvli soone seesmise
seinani.
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Pérast seda kuumendatakse hammasratast olis ja sel-
lesse pressitakse kuni toeni nuutpuks. Jargnevalt asetatakse
hammasratas veevanni ja keevitatakse kiilge puks. Pérast
seda pannakse hammasratas pidemele, paigaldatakse trei-
pingi tsentrite vahele, treitakse viljaliilimiskahvli soon,
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Joon. 257. Hammas- Joon.- 258. Hammasrataste hammaste

rattale metalli peale- lauppindade lihvimine.
keevitamise kohad.

faasitakse voi iimardatakse servad ja vajaduse korral viili-
takse {ile dmblus.

Kui nuutpuksi sissepressimisel pooérati hammasratas
timber tootamiseks mittekulunud kiiljega, siis lihvitakse
hammaste lauppinnad (joon. 258) 10 mm korgusel 15°
nurga alla ja lauppindade teravad servad timardatakse.

Traktori C-80 kadigukasti iilemise volli kaksikveoham-
masratta ja alumise volli esimese ja viienda {ilekande
kaksikhammasratta remontimisel keevitatakse nuudi siiven-
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did tdis, nende vailjaulatistele ja rummu lauppindadeie
keevitatakse peale metallikiht ning rumm treitakse iile.
Jargnevalt loigatakse hammasvoond rummult maha, poo-
ratakse 180° vorra ja pressitakse eriti ettevalmistatud nuut-
puksile (joon. 259). Pidrast hammasvorude pealepressimist
asetatakse iilemise volli hammasratas veevanni ja hammas-
vorud keevitatakse vilisotstega rummu kiilge. Seejérel lihvi-
takse hammaste lauppinnad iile sisseliilimispoolselt kiiljelt.
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Joon. 259. Traktori C-80 kdigukasti iile-

mise volli esimese ja viienda kaigu

kaksikhammasratas, remonditult ham-

masvorude {imberpooramisega téotami-
seks kulumata kiilgedega.

Alumise volli esimese ja viienda iilekande hammasra-
taste hammasvorusid rummu kiilge ei keevitata, vaid need
kontreeritakse siledate tihvtidega. Selleks puuritakse ham-
masvorude ja rummu iithinemise kohtadesse kaks auku stiga-
vusega 23 mm, mis hooritsetakse ja milledesse jdrgnevalt
pressitakse siledad tihvtid.

Selleks et viltida keevitatud hammasrataste keerukat
termilist tootlemist ja tosta nende kulumiskindlust, on
hammasratastele soovitav peale keevitada kovasulami-sor-
maidikiht. Sormaiti keevitatakse peale 0,5—1,5 mm pak-
suse kihina. Seejuures ei tohi hammastel olla teravaid nurki,
servi ja stigavaid kriimustusi. Sormaidiga kaetud hammaste
pinnad puhastatakse ldikeni.

Hammasrataste hammaste lauppindadele keevitatakse
sormaidikiht jdrgmiselt. Hammasratas asetatakse veevanni
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selliselt, et pealekeevitamisele kuuluvad hambad asetseksid
1

vees T—% pikkuses. Jargnevalt kuumendatakse peale-
keevitamisele kuuluvat hammast higistamiseni autogeen-
keevituse poleti nr. 2 voi nr. 3. abil atsetiileeni iilejaéki
omava leegiga ja pealekeevitamisele kuuluvale pinnale kan-
takse sormaittraadiga rdbustaja (booraks). Parast seda
kantakse hamba kuumendatud pinnale tilkadena sormaiti,
kuni hamba vajaliku moote saavutamiseni. Kuumendamist
alustatakse hamba alusest. Pédrast pealekeevitamist viiakse
poleti aeglaselt korvale, selleks et katta hambaid sulamiga
tihtlaselt ja véltida pragude tekkimist.

Pérast metallikihi pealekeevitamist koikidele hammas-
tele jédetakse hammasratas vanni jahtumiseks temperatuu-
rini umb. 100°C.

Metallikihi pealekeevitamiseks hammaste kiilgedele ase-
tatakse hammasratas - samuti veevanni. Seejuures tuleb
teise hamba kiiljele keevitada metallikiht, alates vee pin-
nast. Pidrast pealekandmisele kuuluva pinna kuumenda-
mist higistamiseni kantakse sellele tilkadena sormaidi-
kiht.

Jargnevalt viiakse poleti leek aeglaselt korvale, ham-
masratas aga jdetakse sellisesse asendisse jahtuma kuni
kirsipunase varvuseni. Pdrast seda, kui keevitatud hammas
on saavutanud kirsipunase virvuse, pooratakse hammas-
ratast ja keevitatud hammas sukeldatakse vette.

Kahanemise urved, praod ja mitteldbikeevitamised tuleb:
korvaldada vannis hamba korduva kuumendamisega ja
sormaidi laialiajamisega poleti leegi abil.

Kédigukasti vollide remont

Kiigukasti vollidel esinevad koige sagedamini jargmised
defektid: paine, laagrikaelte kulumine, keerme kulumine ja
vigastused, nuutide kulumine otstel ja keskosas, tihendi-
kaelte pindade kulumine, keerdumine ja murre.

Paine tehakse kindlaks vollide viskumise kontrollimi-
sega tsentrites voi prismadel. Vollide keskosa viskumist
kontrollitakse indikaatori abil. Enne tsentrites kontrollimist
vaadatakse iile ja vajaduse korral puhastatakse voi paran-
datakse volli tsentreerimise avad.

Vollid asetatakse prismadele laagrikaeltega.
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Keerme vigastus tehakse kindlaks {ilevaatusega, uue
mutri voi kaliibriga.

Nuutide ja laagrikaelte kulumine tehakse kindlaks mik-
romeetri voi nihkkaliibriga.

Paindunud vollid 6gvendatakse hiidraulilise pressi abil.
Selleks asetatakse voOll pressi plaadile, poorates seda
kumera osaga iilespoole, kuna otste alla pannakse prismad.
Volli kumer osa peab asetsema pressi varva all. Prismad
peavad varvast asetsema vordsetel kaugustel.

Selleks et viltida volli vigastamist selle 6gvendamisel,
pannakse varva alla ja prismade peale pehmest metaliist
plaadid.

Volli laagrikaelad taastatakse metallikihi pealekeevita-
misega.

Pidrast pealekeevitamist treitakse kaelad iile ja lihvi-
takse normaalmootesse. Volli paindumise ja kaardumise
viltimiseks keevitatakse kaeltele metallikiht veevannis.

Kaelu voib taastada ka rongaste pealepressimisega. Sel-
leks treitakse kaelad {ile ja siis pressitakse neile puksid..
Pirast pealepressimist treitakse puks iile ja kael lihvitakse
normaalmootesse.
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Joon. 260. Traktori CXT3 kdigukasti vahevoll pealepressitud puksidega.

Kaeltele pressitud pukside seinte paksus peab olema
parast tootlemist 2,5—5 mm.

Kui puks votab vastu tootamisel telgkoormusi, siis kee-
vitatakse see volli kiilge faasi kohalt voi kontreeritakse
6—8 mm labimooduliste siledate tihvtidega (joon. 260).

Traktori CXT3 vaheiilekande volli ddrisega kaela taas-
tatakse jamendamisega iihes selle jargneva {iletreimisega ja
lihvimisega. Selleks kuumendatakse ddrisega kaela hele-
punase varvuseni. Jargnevalt jahutatakse volli otsa 5—7 mm
ulatuses tumenemiseni ja pérast seda jamendatakse kaela
kuni vajaliku mooteni, liities volli otsa vastu alasit. Jarg-
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nevalt seatakse korda volli otsal olev tsentriava ja kael trei-
takse iile ning lihvitakse. :

Monikord taastatakse traktori CXT3 vaheiilekande volli
adrisega kaela laialisurumisega. Selleks puuritakse volli
darisepoolsele otsale tsentri jargi 22—25 mm ldbimooduga
ja 90 mm siigavusega ava. Jargnevalt kuumendatakse voll
punase virvuseni ja avasse liiliakse tihvt, mille 14bimoot
on puuritud augu 1dbimoodust 1,5—2 mm vorra suurem.

Pirast tihvti sissepressimist ja volli jahutamist paran-
datakse vana voi puuritakse uus tsentriava, kael treitakse
iile ja lihvitakse normaalmootesse.

Joon. 261. Keerme taastamine volli sabaosal keermetatud korgi
asetamisega.

Kaeltel olev vigastatud keere loigatakse iile remontmoo-
tes keermeks. Keerme suurel kulumisel keevitatakse kaelale
metallikiht, kael treitakse iile ja sellele Ioigatakse normaal-
mootes keere.

Kui kaelal oleva keerme samm on 2 mm v0i suurem,
siis enne metallikihi pealekeevitamist treitakse vigastatud
keermega kael iile, selleks et viltida mitieldbikeevitamisi
ja urbeid.

Kui kulunud keermega kaelal on auk voi kanal, siis
asetatakse neisse enne pealekeevitamist grafiit- voi asbest-
korgid.

Murdumisel taastatakse volli otsal olev keermetatud
sabaosa keermetatud korgi asetamisega (joon. 261). Sel-
leks paigaldatakse voll vigastamata osaga treipingi padru-
nisse, vigastatud osa aga kulumata kaelaga liinetti. Jérg-
nevalt tasandatakse sabaosa murdekoht volli lauppinnaga
iihetasaseks, lauppinnasse puuritakse auk, augu ddrele 16i-
gatakse 3—4 mm faas 45° nurga all, auku Ioigatakse
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keere, sellesse keeratakse keermetatud kork, mis keevita-
takse faasi kohalt volli kiilge.

Piérast seda asetatakse voll treipingile, sabaosa trei-
takse iile, pikkus loigatakse normaalseks, otsale loigatakse
2 mm faas 45° nurga all, sabaosa lauppinnasse puuritakse
tsentriava ja lohiseauk, mille jdrel loigatakse sabaosale
normaalmadotes keere. )

Volli lauppinnasse puuritud keermetatud korgiaugu
siigavus peab vastama keermetatud korgi 1,5-kordsele 1édbi-
moodule.

Volli nuute voib taastada pealekeevitamisega iihes jdrg-
neva tootlemisega normaalmootesse. Vollide otstel olevad
. nuudid t66deldakse monikord vastavaks juba toéotanud koos-
tootavate detailide nuutide siivendite moodetele.

Enne pealekeevitamist puhastatakse nuutide kulunud
kiiljed ja véljaulatised metallse ldikeni. Nuutidele keevita-
takse metallikiht peale veevannis. Selleks et véltida volli
kaardumist, teostatakse nuutide pealekeevitamist diamet- -
raalselt iiksteise vastas asuvatel kiilgedel. Pérast peale-
keevitamist kontroilitakse tsentrite vahele asetatud volli
viskumist, ogvendades volli vajaduse korral.

Jargnevalt voll treitakse ja nuutide kiiljed freesitakse
iile. Kui koostootav detail paigaldatakse nuutide véljaula-
tiste jargi, siis lihvitakse voll pédrast freesimist vélise 1dbi-
moodu jargi.

Traktorite tagarataste kulunud pooltelgesid voib {imber
asetada tootamiseks nuutide mittekulunud kiiljega.

TAGASILDADE DETAILIDE REMONT

Rikkes friktsioonid, tagasildade vollide halvasti regu-
‘leeritud laagrid ja halvasti kinnitatud koonilised hammas-
rattad raskendavad traktori téotamist ja kutsuvad sageli
esile tosiseid avariisid.

Kooniliste hammasrataste ebakindlal kinnitamisel taga-
silla vollile ei ole kooniliste hammasrataste hambumist voi-
malik reguleerida kestvaks ajaks. Tagasilla volli halvasti
reguleeritud laagrid kutsuvad esile tagasilla mehhanismide
detailide, laagrite ja kiilgililekannete hammasrataste kiire
kulumise.

Kooniliste hammasrataste ebadige hambumise ja taga-
silla volli suure ebasamatelgsuse tottu lahtistuvad tagasilla
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volli laagripesade sidngid kerel, samuti tekivad traktorite
HOT-54 ja CXT3-HATHU tagasilla kerel praod." Kooniliste
hammasrataste ebadigel hambumisel killunevad peale seile
hambad ja murduvad kooniliste hammasrataste tagasilla
vollile kinnitamise poldid.

Tihendite ja vollide ning kaelte hoordumiskohtade kulu-
misel satub oli kiilgiriktsioonide ruumi ja katab oliga ket-
tad ning pidurilindid, mis kutsub esile friktsioonide libise-
mise ja traktori halva pidurdamise.

Tagasildade vollide remont

Tagasildade vollidel esinevad koige sagedamini jargmi--
sed defektid: paine, tihendite ja laagrikaelte kulumine, nuu-
tide kulumine, keerme kulumine ja rike ning hammasrataste
kinnituspoltide aukude kulumine.

Surveketastega kokkupuute kohtadel tagasildade kulu-
nud vollide kaelad treitakse remontmootesse. Seejuures
prelz(ssitakse surveketta rummusse véhendatud 1dbimoodus
puks.

Kui traktori CXT3-HATU tagasilla volli tihendikaela
ei ole voimalik remontida pealekeevitamisega, siis treitakse
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Joon. 262. Traktor CXT3-HATH tagasilla volli tihendikaela remonti-
mine viltuse 16ikega pukside asetamisega.

see {ile tihendi hoordumise pikkuses kuni 2 mm siigavusele.
Jargnevalt valmistatakse viltuloikega teraspuks ja aseta-
takse kergesti laialisurutud olekus volli iiletreitud kaelale
(joon. 262). Jargnevalt joodetakse ldbiloige kinni. Siis lih-
vitakse puks vastavaks volli normaalmootele.
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Tagasilla vollidel muljub sageli sisse tugiddris kokku-
puute kohal seesmise trumliga voi tugiseibiga. Selle dérise
sissemuljumine korvaldatakse pealekeevitamise ja {iheaegse
nuudisoonte tdiskeevitamisega freesi véljatuleku kohal nuu-
tide tootlemisel (joon. 263). Metalli pealekeevitamiseks

Joon. 263. Taiskeevitalud nuudisoontega ja seesmise
trumli tuginemiskohal pealekeevitatud nuutidega tagasilla
voll.

muljutud &déristele ja nuudisoonte tédiskeevitamiseks kasuta-
takse spetsiaalrakist (joon. 264), mis kujutab endast puna-
sest vasest valmistatud seibi. Seib kinnitatakse vollile parast
pealekeevitamisele kuuluvate kohtade tasaseks viilimist.
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‘Joon. 264. Rakis nuutidele metalli pealekeevitamiseks tagasilla sees-
mise trumli tuginemiskohal ja nuudisoonte tdiskeevitamiseks.

Kui traktori C-80 tagasilla volli ja pooltelje nuutkaelte
viljaulatiste - otsmised pinnad asetsevad koostéotavate
detailide pindadest madalamal vdhem kui 2 mm, siis neid
remonditakse.

Adriku normaalsel asetust tagasilla volli kaelal saab
taastada kaela ja ddriku rummu otsastamisega kuni 4 mm
stigavusele voi volli kaelale metalli pealekeevitamisega iihes
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adriku samaaegse iiletreimisega ja tihvtidega kohalekinni-
tamisega. Seesmise trumli normaalset asetust poolteljel
saab taastada pooltelje kaelale metallikihi pealekeevitami-

e

b # 60—

’ <—¢$‘9_—..

f ‘

>

o0& e

B

Joon. 265. Pirast metalli pealekeevitamist toddeldud
traktori C-80 tagasilla volliots.
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Joon. 266. Rongas au-

kude puurimiseks dari-

ku kinnitamisel taga-

silla  vollile tihvtide
abil.
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sega ithes samaaegse trumli rum-
mu {iletreimisega ja viimase kinni-
tamisega tihvtidega.

Pirast metalli pealekeevita-
mist treitakse vollikaelad algul
60—0! mm ldbimootu ja siis trei-
takse ning lihvitakse 52 mm pikku-
selt kooniliseks (joon. 265).

Vollikaela pealekeevitamisel tu-
leb laagrikaelu kaitsta metalli
pritsmete eest.

Pérast kaela tootlemist kinni-
tatakse poolteljele &dirik, mis pai-
galdatakse koos poolteljega trei-
pingile, ddrik treitakse 60! mm
ldbimooduni  3°30” nurga  all.
Jargnevalt kontrollitakse  vérvi
jargi ddriku pinna istumist taga-
silla volli kaelal ja vollile pressi-
takse  ddrik.  Adrikule pressi-
takse terasrongas kuni tokkeni
(joon. 266). Seejuures peab ronga
adrise lauppinna ja tagasilla



volli kaela lauppinna vahel olema 0,5-! mm suurune
16tk. : \

Pérast seda puuritakse rongasse tihvtiaugud ja hoorit-
setakse neid selliselt, et tihvtid ldheksid neisse vajaliku
pinguga (joon. 267). Siis mérgitakse dra diriku asetus
vollil ja kontrollitakse tsentrites 'selle ja tagasilla volli
viskumist. Vajaduse korral otsastatakse aarikut.-

Seesmise trumli istu traktori C-80 poolteljel taasta-
takse samuti kui ddriku istu tagasilla vollilgi pooltelje
kaelale metallikihi pealekeevitamise ja seesmise trumli
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Joon. 267. Ulepuuritud ja hooritsetud aukudega 4ddriku
asetamine tagasilla vallile.

rummu filetreimisega, mis kinnitatakse tihvtidega (joon.
268). Seesmine trummel kinnitatakse poolteljele kolme,
ringjoont modda iihtlaselt asetatud tihvtiga.

Seesmise trumli augu treimisel kontrollitakse &ddriku
viskumist ja trumli radiaalset viskumist hammaste harjade
jargi (joon. 269).

Keermete {ilekeeramise puhul taastatakse vana konst-
ruktsiooniga traktori C-80 tagasilla volli ja pooltelje saba-
osad jérgmiselt. Lauppinnal oleva mérgi vastu tehakse
nuudi harjale seademérk, auku keeratakse 10puni sisse keer-
metatud kork, mis keevitatakse lauppinna kiilge (joon. 270).
Jargnevalt treitakse sabaosa iile ja sellele loigatakse nor-
- maalmootes keere. Parast tootlemist tehakse lauppinnale

seademaérk.

Tagasildade vollide 4dérikulel taastatakse kooniliste
hammasrataste kinnituspoltide augud hooritsemisega nor-
maalmootesse. Selleks paigaldatakse kooniline hammas-
ratas tagasilla vollile, kinnitatakse see kahe poldiga ddriku
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Joon. 268. Ulepuuritud ja hooritsetud tihvtiauku-
dega seesmise trumli asetus poolteljel.
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Joon. 269. Seesmise trumli paigutamine trei-
pingile.



kiilge ja vabad augud hooritsetakse remontmootesse. Jéirg-
nevalt kinnitatakse hammasratas veel kahe poldiga, varem
asetatud poldid keeratakse vidlja ja eemaldatakse auku-
dest. Siis hooritsetakse vabanenud augud remontmootesse.

Uhe otsa murdumisel taastatakse traktori C-80 taga-
silla voll jargmiselt. Volli ots koos dédrikuga paigaldatakse
treipingile, murdunud ots loigatakse dra 12 mm kauguselt

Joon. 270. Traktori C-80 pooltelje ots hooritsetud keerme-
korgiga.

ddrikust ja vollile treitakse ddrikupoolselt kiiljelt ava. Siis
pressitakse sellesse avasse-vastavalt téodeldud -terasetiikk
ja keevitatakse see ddriku viljaulatise kiilge. Jargnevalt
toodeldakse kiilgekeevitatud ots joonisel 271 toodud moo-
detesse, kaelale freesitakse nuudid, millede jargi valitakse
aarik.

Enne terasetiiki sissepressimist on soovitav kuumen-
dada volli darikut treitavate avade pikkuses temperatuurini
250—300° C.

Friktsioonide seesmiste trumlite remont

Friktsioonide seesmistel trumlitel kuluvad hambad pak-
suses {ihelt kiiljelt ja harjadel.

Uhekiilgsel kulumisel hambad viilitakse iile, kiilgpinda-
delt korvaldatakse kulumise ebatasasused ja trumlid aseta-
takse timber traktori {ihelt kiiljelt teisele.

Juhul kui seesmiste trumlite hambad on ketaste vilis-
hammaste poolt 1dbi kulutatud, asetatakse trummel iihes
volliga tagasilla vollile, kuna traktori C-80 trummel iihes
poolteljega paigaldatakse treipingi tsentrite vahele ja trei-
takse iile trumli hammaste harjad (joon. 272).
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Joon. 272. Traktori C-80 seesmise trumli paiguta-
mine koos poolteljega treipingile hammaste har-
jade iiletreimiseks.

Friktsioonide viliste trumlite remont

Vilistel trumlitel esinevad koige sagedamini jdrgmi-
sed defektid: kinnituspoltide jaoks ettedhtud keerme tile-
keeramine dérikus, hammaste kulumine {ihelt kiiljell ja
harjadel, vélispinna kulumine pidurilindi hoorumise
kohal.

Adrikute kinnituspoltide keere trumlites taastatakse
iileloikamisega remontmootesse voi aukude puurimisega
uutesse kohtadesse ja neisse normaalmootes keerme 16ika-
- misega. Aukude oigeks asetamiseks méirgitakse uutes koh-
tades aukude tsentrid dariku aukude jargi.

Uhekiilgsel kulumisel korvaldatakse kulumise ebatasa-
~sused hammaste iileviilimisega ja trumlid asetatakse imber
traktori teisele kiiljele. Kui seesmise trumli hambad on
kulunud ketaste ja seesmiste hammaste poolt, siis treitakse
iile trumli hammaste harjad.

Vilise trumli iiletreimiseks paigaldatakse trumlite
aarik kiilgiilekande veohammasrattale ja kinnitatakse sel-
lele liikumatult. Jargnevalt kontrollitakse tsentrites trumli
ddriku ddrise radiaalset viskamist ja asetuspinna ots-
mist viskumist. Vajaduse korral treitakse iile asetuspind.
Jédrgnevalt kinnitatakse trummel d&darikule ja paigalda-
takse treipingi tsentrlte vahele iihes veohammasrattaga
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(joon. 273). Pirast seda treitakse {tile trumli' hammaste
harjad. : :

Ebatihtlasel kulumisel treitakse iile trumli véalispind kuni
kulumise ebatasasuste korvaldamiseni ja lihvitakse.

Vilispinda saab taastada ka terasrongaste pealepressi-
misega. Selleks paigaldatakse viline trummel treipingile,
vélispind treitakse {ile ja trumlile pressitakse terasrongas,
mis jargnevalt treitakse iile ning lihvitakse smirgelpabe-
riga. Seejuures on lubatud trumli vilist 1dbimootu suuren-
dada 3—4 mm vorra.
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Joon. 273. Traktori C-80 friktsiooni vélise trumli
paigutamine treipingile.

Rongad valmistatakse 75—100 mm laiustest ja umb.
12 mm paksustest terasribadest. Kui trumlite pikkus on
iile 100 mm voi kui puudub vajaliku laiusega materjal, siis
pressitakse trumlile mitte iiks, vaid kaks rongast. Trumlile
kahe ronga pressimisel faasitakse molemal rongal {iks ser-
vadest. Rongad pressitakse trumlile selliselt, et faasid
asetseksid vastastikku. Pérast trumntlile pressimist keevi-
tatakse rongad faaside kohalt kokku.

Rongad valmistatakse jargmiselt.

Ribaterasest tehakse vajaliku ldbimooduga rongas ja
keevitatakse liitekohalt kokku. Jdrgnevalt keevitatakse ron-
gas ristmiku kiilge, ristmik {ihes rongaga paigaldatakse
treipingile (joon. 274), auk treitakse iile ja ronga véline
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lauppind toodeldakse. Pidrast seda loigatakse rongas rist-
miku kiiljest lahti.

Pirast pealepressimist kuumendatakse rongast tempe-
ratuurini 350—400° C.

Joon. 274. Ronga valmistamine treipingil pressimiseks frikisiooni
valisele trumlile.

Traktori C-80 tagasilla volli dariku remont

Traktori C-80 tagasilla volli ddrikul kuluvad nuudid,
pooltelje kinnituspoltide augud, pooltelje istuvoé ja tihendi-
kael.

Adriku ist tagasilla volli kaelal {aastatakse peale iilal-
toodud viiside ka puksi pressimisega &darikusse.

Selleks kinnitatakse é&drik poolteljele, paigaldatakse
treipingile, diriku auk treitakse f{ile, sellesse pressitakse
puks, mis keevitatakse ddriku kiilge molemalt poolt ja
kontreeritakse kolme tihvtiga (joon. 275). Pérast seda
treitakse dariku auk {ile, nuudid hodveldatakse voi treitakse
koonusekujuliseks ja darik kinnitatakse tihvtidega tagasilla
vollile.
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Aukude kulumise ja keerme vigastamise juhtudel taas-
tatakse ddriku kinnitus poolteljele remontmootes poldi
(tihes mutriga) asetamisega. Selleks iihendatakse dérik
poolteljega kahe voi kolme poldi abil, mis keeratakse kor-
ras keermega auku. Aidrik koos poolteljega paigaldatakse
treipingile ja poldipesade tugipindade loomiseks otsasia-
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Joon. 275. Traktori C-80 tagasilla
dariku remont puksi sissepressimi-
sega.

takse ddriku tagakiilge. Pédrast seda puuritakse vabad
augud tile ja hooritsetakse remontmootesse. Siis kinnita-
takse darik pooltelje kiilge veel kahe poldiga, varem pai-
galdatud poldid keeratakse vilja, vabanenud augud aga
puuritakse file ja hooritsetakse remontmootesse. Pirast
seda ddrik ja pooltelg mérgistatakse.

Enne poldiaukude iilepuurimist ja hooritsemist hoogu-
tatakse gaasipoletiga pooltelje ddriku aukude pindasid;
pooltelg jahutatakse kuivas liivas.

Pooltelje istuvoo ddrikul taastatakse metalli pealekeevi-
tamisega tihes jiargneva t6otlemisega.

350



Adriku tihendikaela taastatakse ronga pealepressimi-
sega voi metalli pealekeevitamisega. Remontimisel ronga
pealepressimisega treitakse kael iile, pressitakse peale
rongas, mis treitakse kaela normaalmootesse (joon. 276).
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Joon. 276. Adriku asetus treipingil tihendikaela
iiletreimise ajal.

Surveketaste remont

Surveketastel esinevad koige sagedamini jirgmised
defektid: survepindade kulumine ja kaardumine, laagri-
kaelte ja puksiaukude voi tagasildade vollide kulumine,
vedrusormede aukude kulumine, mutrikeerme vigastus.

Ketaste ebaiihtlaselt kulunud voi kaardunud survepin-
nad treitakse iile ebaiihtlase kulumise voi kaardumise kor-
valdamiseni. Kulunud volliaugud treitakse iile ja neisse
- pressitakse teraspuksid, mis treitakse normaalmootesse.
Pérast treimist peab pukside seinte paksus olema
3—3,5 mm.

Pinguta paigaldatava puksi augu kulumisel kettas kor-

valdatakse kulumise ebatasasused treimisega ja auku ase-
tatakse selle jargi valmistatud puks.
- Kulunud vo6i vigastatud keere 16igatakse {imber remont-
mootu. Terasketastel taastatakse keere metalli pealekeevi-
tamisega fiihes jdrgneva tootlemisega normaalmootesse.
Enne pealekeevitamist treitakse iile vigastatud keermega
ketta kael.
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Terasketastel taastatakse kulunud laagrikaelad metalli
pealekeevitamisega {ihes jdrgneva tootlemisega normaal-
mootesse (joon. 277).
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Joomn. 277. Surveketta kae- Joon. 278. Surveketta asetus
lale metalli pealekeevita- treipingil.

mise koht.

Vedrusormede augud hooritsetakse remontmdotesse.
Surupindade laagrikaelte ja keerme tootlemiseks pai-
galdatakse ketas treipingile hoidjasse asetatult (joon. 278).

KAIGUOSA REMONT

Traktorite ekspluateerimisel toéotavad koige raskemates
tingimustes kédiguosa detailid. Abrasiivmaterjalide olemas-
olu hoorduvatel pindadel soodustab detailide Kkiiret kulu-
mist. Seepédrast tuleb masinate remontimisel poorata eri-
list tdhelepanu igasuguste kaitseseadeldiste asetamisele
(kaitse- ja tihendusrongad, kaitsekatted, kuplid jne.).
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Peale selle tuleb traktori ja iiksikute solmede kokku-
panekul erilise hoolega  valida solmede {iksikuid detaile
moodete ja kvaliteedi jdrgi. Ei ole lubatud paigaldada trak-
torite C-80 ja K-35 {ihele vankrikesele erineva ldbimoo-
duga rullikuid. Tugirullikute jooksuteede moodustajad pea-
vad asuma iihel sirgjoonel. Korvalekaldumine on lubatud
kuni 1,5 mm. Rullikute asetuse ogvendamiseks.on lubatud
telje voi kronsteini alla asetada kuni 2 mm paksune vahe-
leht. Ei ole soovitav asetada traktorile uut roomikut toota-
miseks vana veorattaga voi tugevasti kulunud roomikut
lootamiseks uue veorattaga.

Veorataste remont

Veoratastel kuluvad hambad paksuses ja kinnituspoitide
augud. Traktorite C-80 veoratastel kuluvad peale selle ka
poiad laiuses ja rummunuutide sooned.

Veorataste hambad kuluvad suurte joudude iilekand-
mise tagajdrjel, samuti liiva sattumise tottu hammastele
ja puksidele nende kokkupuute momendil.

Uhelt kiiljelt kulunud hammastega veorattaid lubatakse
timber asetada traktori {ihelt kiiljelt teisele toGtamiseks
kulumata kiilgedega. Kahelt kiiljglt kulumise korral taas-
tatakse hambad metalli pealesulatamisega elektrikeevituse
teel, kasutades uue veoratta hammaste jiargi valmistatud
Sablooni voi joonisel 279 nédidatud rakist.

Hammaste taastamisel pealekeevitamisega asetatakse
veoratas koos sellele kinnitatud rakisega horisontaalasen-
disse. Rakise Sabloonid paigaldatakse hammaste vahedesse
selliselt, et vahe keskkoht tihtuks veoratta kulunud hamba
tsentriga. Jdrgnevalt tédidetakse pealekeevitamisega veo-
ratta ja Sablooni vaheline ala. Pdrast metalli pealekeevita-
mist hammaste kahte vahesse paigaldatakse nookur selli-
selt, et iiks Sabloon asuks pealekeevitatud vahes, teine aga
pealekeevitatavas vahes. Selline rakise i{imberasetus voi-
maldab siilitada hamba sammu normaalmootes.

Metalli pealekeevitamise 16petamisel hammaste {ihele kiil-
jele pooratakse veoratas umber ja tehakse pealekeevitus
teisele kiiljele.

Traktori C-80 veoratta hammaste]e keevitatakse metalli-
kiht peale joonisel 280 .nédidatud Sablooni abil. Selleks pai-
galdatakse veoratas pukile vertikaalselt (joon. 281), rum-
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mule kinnitatakse $abloon ja pérast veoratta {imberpdora-
mist ning S$ablooni {imberasetamist keevitatakse koikide
hammaste profiilid {ihes reas molemalt kiiljelt. Pérast pro-
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Joon. 279. Rakis veoratta hammastele metalli
pealekeevitamiseks.

fiilide keevitamist voetakse Sablooon maha ja keevitatakse
malmelektroodiga hammaste omblusvahesid, sdilitades see-
juures normaalseid profiile. Hammaste pealekeevitamist
voib teostada ka ainult korgevéairtusliku elektroodiga.
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Joon. 280. Sabloon traktori C-80
veoratta hammastele melalli
pealekeevitamiseks.
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Joon. 281. Traktori C-80 veoratta asetus
hammastele metalli pealekeevitamiseks.



Sageli kuluvad veoratastel hammaste harjad. Sellisel
kulumisel taastatakse veorattad kiilude kiilgekeevitami-
sega (joon. 282).

Veorataste kulunud kiilgpinnad taastatakse pealekee-
vitamisega. Kulunud augud taastatakse iilepuurimisega
remontmootesse, tdiskeevitamise ja jdrgneva normaalmoo-
tes aukude puurimisega voi aukudesse pukside pressimi-
sega, mis keevitatakse molemalt poolt veoratta kiilge.
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Joon. 282. Veorataste taastamine kiilude
kiilgekeevitamisega.

Nuutide soonte kulumisel traktori C-80 veorattal otsas-
tatakse veoratta nuutidega rummu 6 mm kaugusel vélisest
lauppinnast.

Traktori C-80 veorataste rummude remont

Veorataste rummudel kuluvad laagrikaelad, nuudid,
kinnituspoltide augud, hammasratta hammasvoru kinnitus-
ddrik ja keere.

Kaelte kulunud pindasid taastatakse metalli pealekeevi-
tamisega iihes jérgneva todtlemisega normaalmooctesse.
Vigastatud keeret taastatakse metalli pealekeevitamise ja
jargneva tootlemisega normaalmootesse. Kaardumisel trei-
takse ddrik iile. Kinnituspoltide kulunud augud hooritse-
takse remontmootesse.

Eeltoodud defektide olemasolul remonditakse rummu
jargmiselt. Rumm asetatakse seesmise otsaga treipingi
padrunisse ja vilise laagrikaelaga liinetti ning vilisel otsal
treitakse augu servale faas. Siis pooratakse rumm {imber
ja treitakse faas augu teise otsa servale. Jirgnevalt pai-
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galdatakse rumm pingi tsentrite vahele ja sellele treitakse
keere. Pérast seda keevitatakse keerme- ja laagrikaela,
kaelad treitakse iile, 10igatakse keere, nuutide kael trei-
takse iile, hammasratta darikut otsastatakse ja laagrikae-
lad: lihvitakse iile. Seejédrel hooritsetakse iile poldiaugud.

Aukude hooritsemisel kinnitatakse hammasratas rum-
mule kahe voi kolme poldiga ja vabad augud hooritsetakse
remontmootesse. Siis kinnitatakse hammasratas tédienda-
valt kahe voi kolme poldiga, asetades need hdooritsetud
aukudesse, varem paigaldatud poldid keeratakse vilja ja
eemaldatakse ning vabanenud augud hooritsetakse remont-
mootesse.

. Teiste roomiktraktorite veorataste_: rummude remont

Koige sagedamini esinevad veorataste rummudel jarg-
mised defektid: kulumine tihendite hoordumiskohtadel,
laagrite istekohtade kulumine, veoratta ja hammasratta
kaelade kulumine ja poltide ning tikkpoltide aukude kulu-
mine.

Kulunud pinnad tihendite hoordumiskohtadel taasta-
takse rongaste pealepressimisega. Selleks treitakse rummu
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Joon. 283. Veorataste rummude iiletreimine.

vilispind iile ja sellesse pressitakse terasrongas. Jérgne-
valt treitakse rummu vilispind iile ja lihvitakse. Rummu
treitakse ja lihvitakse tsentrite vahel, vottes baasiks laag-
rite istekohad (joon. 283). Rongad valmistatakse latt-tera-
sest, mille pakstus on 10—12 mm ja mille laius tagab kulu-
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nud pinna taastamise. Parast (60tlemist peab ronga pak-
sus olema 5—5,5 mm. Tootlemiseks keevitatakse rongad
ristmiku kiilge. Enne rummule pressimist kuumendatakse
rongas temperatuurini 300—400° C.

Laagrite ist rummus taastatakse laagrite vilisrongasie
vilispindade {iletinutamisega.

Suurtel kulumistel taastatakse rummu metalli peale-
keevitamisega. Terasrummudele teostatakse pealekeevitus
elektri voi autogeenkeevitusega, malmrummudele aga auto-
geenkeevitusega.  Pérast pealekeevitamist jahutatakse
malmrummu kuivas liivas, tuhas voi asbestvatis.

Poldi- voi tikkpoldi aukusid rummus hooritsetakse
remontmooteni. Rummus olevaid = aukusid hooritsetakse
itheaegselt veoratta ja hammasratta aukudega. Selleks
paigaldatakse kiilgiilekande hammasratas ja veoratas rum-
mule, kinnitatakse kahe poldiga ja hooritsetakse augud
remontmootesse. Jirgnevalt kinnitatakse hammasratas ja
veoratas rummule kahe poldiga, mis paigaldaiakse haorit-
setud aukudesse, varem paigaldatud poldid eemaldatakse
ja vabanenud augud hooritsetakse. .

Tugirullikute remont

Tugirullikutel esinevad koige sagedamini jargmised
defektid: poidade ja telje- ja puksiaukude kulumine ning
poidade murded.

Tugirullikute kulunud téopindadele, traktori C-80 {ugi-
rullikutel ka kulunud &déristele, keevitatakse peale metalli-
kiht ja toodeldakse siis normaalmootesse. Maonikord taas-
tatakse traktorite IIT-54 ja CXT3-HATH tugirullikuid iile-
treimisega ja rongaste pealepressimisega iihes jdrgneva
rongaste rullikute poidade kiilge kinnikeevitamisega mole-
malt poolt. Traktorite IT-54 ja CXT3-HATH rullikute kulu-
nud augud treitakse remontmootesse. Rummudel ja poida-
del olevad praod keevitatakse kinni elektrikeevitusega.
Kulunud kiilusooned viilitakse remonimootesse. Vigasta-
tud voi kulunud kaitsekuppel asendatakse uuega.

Kulunud voi vigastatud rummu remonditakse metalli
pealekeevitamisega ja normaalmoolesse tootlemisega.
Vigastatud rummuga rullikut voib ka taastada {erasronga
sissepressimisega fihes jdrgneva t6otlemisega normaal-
mootesse. '
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+ Traktori K-35 tugirulliku poia murdumisel treitakse
poid tile ja sellele keevitatakse molemalt poolt rongad, mis
treitakse poia normaalmootesse. Kulunud rummu remondi-
takse metalli pealekeevitamisega ja remontmodtmesse trei-
misega. Tihvtide kulunud augud hooritsetakse iile voi puu-
ritakse uued augud.

Traktori C-80 rullikutel treitakse kulunud -laagriaugud
remontmootesse. Rummu lauppindades olevate aukude
keerme kulumisel puuritakse augud uutesse kohtadesse ja
neisse loigatakse normaalmootes keere.

Tugi- ja kanderullikute ning juhtrataste
telgede remont

\

Rullikute ja juhtrataste telgedel esinevad koige sageda-
mini jargmised defektid: kulumine koostookohtades laagri-
tega ja puksidega, kulumine koostéokohtades kronsteini-
dega ja keerme vigastus. Puksidega koostootavad telgede
kulunud kaelad lihvitakse remontmootesse. Suurel kulu-
misel remonditakse telgede kaelad metalli pealekeevitami-
sega fihes jdrgneva tootlemisega normaalmootesse.

Teiste detailidega koostéotamise kohtadelt kulunud tel-
jed taastatakse metalli pealekeevitamisega {ihes jdrgneva
{ootlemisega treipingi  tsentrite vahel.. Enne mehaanilist
tootlemist kontrollitakse telgesid ja kui vajalik, paranda-
takse tsentrid. Uhelt poolt kulunud telgesid voib 180° vorra
{imber poorata tootamiseks kulumata kiiljega.

Telgede otstel olev keere taastatakse {ileloikamisega
remontmootes keermeks. * Suurel kulumisel remonditakse
telje otsad metalli pealekeevitamisega, treitakse iile ja
neile 16igatakse normaalmootes keere.

Kanderullikute ja rullide remont

Kanderullikutel ja rullidel esinevad koige sagedamini
jargmised defektid: poidade ja veereteede kulumine, poi-
dade murdumised, laagrite ja pukside istekohtade kulu-
mine, aukudes oleva keerme vigastus ja kulumine. Traktori
KI(Iji{% kanderullikud remonditakse samuti nagu tugirulli-
kudki.

Teiste traktorite kanderullikute kulunud veereteed taas-
tatakse metalli pealekeevitamisega iihes jérgneva diiletrei-
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misega normaalmootesse. Traktori C-80 kanderullikute
veereteede remontimisel metalli pealekeevitamisega keevi-
tatakse ka dirised. Pédrast metalli pealekeevitamist trei-
.lakse dériseid iiheaegselt veereteedega (joon. 284).

Kanderullikuid on vai-
malik taastada ka ronga
pealepressimisega. Selleks
treitakse iile - veereteed,
neile pressitakse peale te-
rasrongad, rongad keevi-
tatakse kiilge molemalt
poolt ja vilispind treitakse
tile. . Enne pealepressimist
kutimendatakse rongad
temperatuurini 300 kuni
400 C. ~ Rongaste  kiil-
gekeevitamise ajal trak-
78—  tori. C-80 kanderulliku
kiilge keevitatakse metall
peale ka d&édrise pealispin-
nale.

Traktori C-80 tugirul-
liku kulunud augud treitakse iile kuni kulumise jélgede
véljaviimiseni ja treitud aukudesse "asetatakse aukude
jargi valmistatud puksid, sdilitades normaalistu.

Vigastatud keermega augud puuritakse iile ja neisse
loigatakse remontmootes keere. Voib puurida ka uued
augud, milledesse 16igatakse normaalmootes keere.
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Joon. 284. Traktori C-80 kande-
rullide remont.

Juhtrataste remont

Juhtrattad rémonditakse jdrgmiste defektide puhul:
praod poidadel, veereteede ja laagriaukude kulumine.
Juhtrataste rikked korvaldatakse samuii nagu analoogili-
sed rikked tugirullikutel. Poidadel olevad praod keevita-
takse kinni molemalt kiiljelt, faasides eelnevalt prao servi.
Pérast kinnikeevitamist viilitakse pealekeevitatud omblu-
sed pohimetalliga iihetasaseks nii toodeldud kui ka too-
pindadel.

Veorataste kulunud poiad taastatakse metalli peale-
keevitamisega. Pealekeevitamise ajal tasandatakse omb-
luse ebatasasused vasara abil. P6ia tugevasti moonutatud
pinnad treitakse fiile.
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Traktorite C-80 juhtrataste kulunud poiad taastatakse
7--8 mm paksusega rongaste pealepressxmlsega (joon.

285).

Pérast pealepressimist keevitatakse rongad juhtratta

molemalt poolt.

Juhtrataste poidasid voib taastada 6—8 mm-ste pai-
kade kiilgekeevitamisega. Enne kiilgekeevitamist painuta-

takse paik ratta poia jargi. Jarg-
nevalt puuritakse paiga keskossa
15—16 mm ldbimooduga augud,
60—65 mm kaugusele iiksteisest.
Kiilgekeevitamiseks kasutatakse
paikasid, millede pikkus wvastab
juhtratta soori 1/,—1/s pikkusele.
Paigad  keevitatakse  juhtratta
kiilge kontuuri mooda ja paika-
del olevate aukude kohtadest.
Kiilgekeevitamise ajal surutakse
paigad pitskruvidega tihedalt vastu
juhtratta poida.

Ebaiihtlaselt kulunud rummu
laagriaugud treitakse iile kuni
kulumise ebatasasuste viljaviimi-
seni ja neisse paigaldatakse
augu jdargi valmistatud laagrid,
séilitades normaalistu.

Traktorite JOT-54 ja CXT3-
HATH juhtrataste kulunud rum-
muaugud poia ketastes remondi-
takse pealekeevitamisega iihes
jargneva treimisega normaalmoo-
tesse.

Kulunud seintega seibi keele-
sooned traktorite KJII-35 juhtra-
taste rummu otstes remonditakse
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Joon. 285. Traktori C-80
juhtratta remont.

metalli pealekeevitamisega ja jargneva iileviilimisega nor-
maallaiusesse. Vo6ib teha ka uued sooned, mis asuvad

kulunud soonte suhtes 90° nurga all.

Rummu otstes olevate aukude keerme riknemisel puuri-
takse augud uutesse kohtadesse ja neisse loigatakse nor-

maalmootes keere.

Rummu lauppindades olevate tihvtiaukude kulumisel
puuritakse uued augud, mis hooritsetakse normaalmootesse.
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Rummu kulunud ots ja tihendipesa taastatakse metalli
pealekeevitamisega vOi ronga pealepressimisega.

Traktorite JIT-54 ja CXT3-HATH balanssiiride remont

Traktorite JIT-54 ja CXT3-HATH balanssiiridel kuluvad
laagri- ja puksiaugud ning keere. Kulunud laagriaugud taas-
tatakse teraspukside sissepressimi-
sega (joon. 286). Puksiaugud taas-
tatakse {iletreimisega - remontmoo-
tesse. Laagriaukude véhesel kulu-
misel taastatakse laagrite ist laag-
rite vélisrongaste iiletinutamisega.

Aukude Kkulunud voi vigastatud
Lﬁ‘,’j,?;”"'mﬁ keere taastatakse iileloikamisega re-

#1085 5~ montmodtes keermeks.

Joon. 286. Traktori Traktorite lIT-54, CXT3-HATHU ja

AT-54 ja CXT3-HATH KI1-35 roomikute liilide
balanssiiride remont remont
pukside sissepressi-
misega.

Koige sagedamini esinevad trak-
torite IT-54, CXT3-HATHU ja KII-35
roomikute liilidel jargmised defektid: korvaaukude kulu-
mine, praod, kaardumine ja haarderibi kulumine, traktori
K-35 roomiku liilide véljaulatiste kulumine, traktorite
CXT3-HATH ja OAT-54 roomiku liilide kulumine veorattaga
hambumise kohtadel.

Joon. 287. Traktorite JIT-54, CXT3-HATH ja K-35 roomiku
liillide remont. .

Loetletud puudustega roomiku liilid taastatakse jarg-
niiselt (joon. 287). Korv kas loigatakse ldbi smirgelkéial
voi raiutakse augu kohalt 1dbi liili kuumendade;. Kaardu-
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nud liillid ogvendatakse ja nende korvad pigistatakse kokku
vastavalt normaalmootes sormele. Kui korva dédred kokku-
surumisel ei kata sorme, siis loigatakse dérle ebatasasused
maha autogeenkeevituse poletiga. Jirgnevalt asetatakse
korva viljaloikesse 1—2 mm paksune raudplekist paik.
Enne korva asetamist painutatakse paik sorme jargi. Paik
keevitatakse korva kiilge mooda kontuuri. Jargnevalt keevi-
tatakse kinni pragu, keevitatakse {ile korva kokkupigista-
mise koht ja veorattaga hambuvale kulunud pinnale keevi-
tatakse metallikiht. Parast keevitustoode lopetamist sorm
eemaldatakse korvast.

Traktorite C-80 roomiku liilide remont

\

Traktori C-80 roomiku liilidel kuluvad poldiaugud ja
veereteed.

Kulunud poldiaugud keevitatakse tdis, pealejooksud vii-
litakse maha ja puuritakse uued normaalmootes augud.
Liili kulunud veeretee remonditakse metalli pealekeevita-
misega iihes jidrgneva tootlemisega normaalkorgusesse.
Pealekeevitamisega remonditud liilid té66deldakse treipingil
spetsiaalrakise (]OOH 288) abil, mis kinnitatakse treipingi
plaanseibi kiilge.

Veereteede {iletreimiseks paigaldatakse abinoule neli
liili, poorates neid pealekeevitatud pindadega valja-
poole.

Monikord taastatakse sormeauk roomiku liilis ]argml-
selt. Liili kuumendatakse temperatuurini umb. 1000° C ja
lilli silmad pigistatakse rakises kokku (joon. 289).

Pérast liili jahutamist treitakse sormeauk iile ja puksi
otsadnar treitakse normaalmootesse.

Roomiku liili veereteed voib ka taastada paiga kiilge-
keevitamisega. Selleks hooveldatakse roomiku l1iili veere-
fee {ile ja valmistatakse liili paksuse vidhenemisele vastav
paik. Jargnevalt keevitatakse paik méoda kontuuri 1iili kiilge
ja keevisomblused viilitakse tasaseks.

Traktori C-80 roomiku talla remont

Traktori C-80 roomiku tallal kuluvad kinnituspoltide
augud ja kannused. Kulunud augud keevitatakse tiis, peale-
jooksud viilitakse maha ja puuritakse uued normaallébi-
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Joon. 288. Rakis traktori C-80 roomiku liilide t66tlemiseks treipingil
pdrast metalli pealekeevitamist.

I..’>|0

Joon. 289. Rakis roomiku liili silmade kokkupigistamiseks.



moodus augud. Kuluﬁud kannused taastatakse paikade
kiilgekeevitamisega (joon. 290).
Paiga korgus peab kompenseerima kannuse kulumise.

60545

Joon. 290. Traktori C-80 roomiku talla
\ kannuse remont.

Traktori CXT3 poordtelje remont

Traktori CXT3 poordtelge remonditakse siis, kui sellel
on kulunud laagrikaelad ja puk51augud ning keere on iile
keeratud.

Kulunud laagrikaelu remondltakse metalli pealekeevi-
tamisega iihes nende jargneva iiletreimisega ja lihvimisega
normaalmootesse.

Poordtelje iilekeeratud voi kulunud keere taastatakse
fimberloikamisega remontmootesse. Suurel kulumisel voi
remontmootes keerme kulumisel keevitatakse poordtelje ots-
tele metallikiht, otsad treitakse iile ja 16igatakse peale nor-
maalmootes keere.

Juhul kui sormede puksid on lodvenenud, pressitakse
poordtelje aukudesse suuremad normaalpinguga puksid.
Pérast sissepressimist hooritsetakse puks vastavaks
normaal- voi suuremas mootes sormele. Kui poordtelje
auku oli pressitud pronksist puks, siis 16dvenemisel see
pigistatakse _kokku. = Pdrast kokkupigistamist hooritse-
takse puks vastavaks normaal- voi suuremas mootes sor-
mele.

Telje murdumlse] seesmise laagri- voi alumise korva
kronsteini kaela otsa kohalt taastatakse poordtelg jéargmi-
selt. Alumise korva kronsteini murdumisel kronsteini ja
poordtelje murdekontuure faasitakse 5—6 mm siigavuselt
45° nurga all. Poordtelg ja dramurdunud kronsteinitiikk
paigaldatakse sormele, {ihendades murdepinnad. Sellises
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asendis keevitatakse poordtelg kokku ja parast aeglast”jah-
tumist viilitakse keevisomblus tasaseks.

Telje murdumisel murrukoht otsastatakse, tsentrisse puu-
ritakse auk, treitakse {ile ja sellesse loigatakse keere. Siis
keeratakse auku vastavalt toodeldud terastiikk, mis keevita-
takse mooda kontuuri poordtelje kiilge voi kontreeritakse
tihvtiga, ja toodeldakse see normaalmootesse (joon. 291).

4':?7—
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Joon. 291. Traktori CXT3 poordtelje remont.

Traktori C-80 roomiku iilepressimine

Sormede ja pukside kulumise tottu suureneb traktori
tootamise ajal roomiku samm. See kutsub esile puksidega
varustatud veohammasrataste hammaste ebaGige hambu-
mise, mis pohjustab veohammasrataste ja pukside kiiret
kulumist. Téoea pikendamiseks ja roomiku normaalse
sammu sdilitamiseks sormed ja puksid pressitakse iile. T66- .
tamiseks kulumata kiilgedega pooratakse sormi ja pukse
seejuures oma telje timber 180° vorra.

Roomikud pressitakse iile langevate haamrite, rammide
ja kési- voi mehaanilise ajamiga spetsiaalpresside abil.

Ulepressimisel voetakse roomikud lahti jargmiselt: kee-
ratakse viélja poldid ja vOetakse maha tallad, sormed pres-
sitakse vidlja kuni nende viljatulekuni liilidest, tihelt liililt
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pressitakse vilja puksid ja roomik lahutatakse; parast seda
pressitakse tiksikutest liilidest vdlja sormed ja puksid.

Roomikute kokkupanekul pressitakse algul igale puksile
kaks liili. Siis ithendatakse {iksikud liilidepaarid sormedega.
Viimasele puksile pressitakse liilid astmeliste tugiseibide
abil. Enne pealepressimist paigaldatakse tugiseibid véikeste
astmetega puksidesse. Viimasele puksile pressitakse liilid
selliselt, et tugiseibide vilispinnad oleksid liilide vélispin-
dadega iihetasased ja puksi otsad oleksid liilide pealispin-
nast (joon. 292 a) tugiseibi suure astme korguse vorra siiga-
vamal. Liilid pressitakse puksidele tugiseibide abil selliselt,
et pukside otsad oleksid liilide vilispindadega iihetasased
(joon. 292 b). s

Uksikute paaride {ihendamiseks lopetatakse liilide pres-
simine ddristega tugiseibide abil selliselt, et pukside otsad
ulatuksid liilidest vilja (joon. 292 c¢) tugiseibide dérise kor-
guse vorra. Pérast seda paigaldatakse jargmine liilidepaar
eelmise paari puksile ja liilidesse pressitakse tugipukside
abil sorm (joon. 292 d). Jargnevalt pressitakse loplikult
kohaleiihendatud liilide puksid tugiseibide abil ja iihenda-
takse jargmised paarid. Viimane ja esimene liilidepaar
ithendatakse viimase puksiga. Pérast sormega ithendamist
pressitakse liilid viimasele puksile selliselt, et selle otsad
oleksid liilide pindadega iihetasased. Pérast seda Kkinnita-
takse roomiku ketile tallad. Liilide pressimisel puksidele
tuleb jdlgida, et nende taldade aluspinnad oleksid f{ihes
tasapinnas. ;

Liigendi liillidevaheline 10tk ei tohi olla alla 1 mm.
Liilide kiilgpindade hoordumist liigendis pole lubatud.

TRAKTORI KOKKUPANEK

Selleks et:tosta remondi kvaliteeti, {uleb traktorite,
solmede ja mehhanismide kokkupanekul kasutada spetsiaal-
abinousid laagrite ja teiste detailide pressimiseks vollidele
ja pesadesse. Laagrite ja teiste detailide peale- ja sisse-
pressimine vasara ja sepahaamri l00kidega, samuti mut-
rite vilja- ja sissekeeramine meisli ja vasara abil on luba-
matu. Kokkupanekule saabuvad detailid peavad olema pes-
tud kuuma soodalahuse ja kuuma veega, olikanalid neis
peavad olema puhastatud ja pestud petrooliga ning ldbi
puhutud surudhuga.
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Joon. 292. Roomiku kokkupaneku skeem.



Kokkupandavad solmed, mehhanismid ja masin tervi-
kuna peavad olema tédielikult komplekteeritud ja péarast
kokkupanekut oigesti reguleeritud ning sisse tootatud.

Mootorite paigutamine raamile

Mootoreid ja teisi solmi ning mehhanisme tuleb oma
kohale paigaldada erilise hoolikusega.

Mootori ebadige raamile paigutamine ja mootori véant-
volli ning kédigukasti iilemise volli samatelgsuse rikkumine

|
1
l |
1
Joon. 293. Rakis mootori KDM-46 traktori C-80 raamile paigutamiseks
ilma sidurimuhvita.

kutsub esile traktori detailide (kdigukasti ja sidurimuhvi
laagrite, iihendusliistude, sidurimuhvi, kdigukasti ja kar-
daaniilekande detailide) kiire kulumise.

Mootori paigutamine traktori C-80 raamile. Traktori
C-80 mootor paigaldatakse raamile ilma sidurimuhvita
rakise abil (joon. 293), mis koosneb liikuva hoidjaga kron-
steinist ja horisontaalsest ning vertikaalsest osutajast. Moo-
tor iihes sidurimuhviga paigaldatakse traktori raamile

369



rakise abil (joon. 294), mis koosneb horisontaalse ja verti-
kaalse osutajaga nurgikust. Esimene rakis kinnitatakse
kdigukasti volli ddrikule, teine aga sidurimuhvi keskmisele
kettale. :

Enne mootori paigaldamist tuleb radiaatori kinnitus-
aukude jédrgi kontrollida talade asetust ja vajaduse korral
paigaldada need selliselt, et vahemaa aukude vahel oleks
928+0,250 mm. Jédrgnevalt keeratakse sormed hoorattast

Joon. 294. Rakis mootori KDM-46 traktori C-80
raamile paigutamiseks koos sidurimuhviga.

vilja ja rakis paigaldatakse kidigukasti {ilemise volli dari-
kule voi sisseliilitatud sidurimuhvi keskmisele kettale. P66-
rates keskmist volli kontrollitakse hooratta asetuse jérgi
mootori oiget paigutamist raamile. Lotkusid rakise osuta-
jate ja hooratta laup- ning pealmise pinna vahel kontrol-
litakse neljas punktis, mis asuvad vertikaalsel ja horison-
taalsel teljel. Seejuures ei tohi mootori vintvolli telje nih-
kumine kdigukasti iilemise volli telje suhtes iiletada 0,3 mm,
mis vastab hooratta radiaalsele viskumisele rakise ndidu
jargi kuni 0,6 mm. Mootori vantvolli ja kdigukasti iilemise
volli telgede kaardumine (hooratta otsmine viskumine
rakise jargi) on lubatud 0,7 mm. Seejuures peab vahemaa
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hooratta tagumisest pinnast kuni sidurimuhvi keskmise
ketta korva eesmise pinnani olema 711 mm.

Mootori iga toe all olevate vahelehtede komplekti {ildine
paksus ei tohi olla iile 15 mm. Kui vahelehtede komplekti
paksus on iile 10 mm, siis keevitatakse talade kiilge 10 mm
paksused plaadid. Kui kédivitusmootori karteri pohja ribid
ja ‘sidurimuhvi kere tuginevad vasakule talale,.siis 16iga-
takse vasaku tala iilemisse voosse kuni 15 mm laiune ja
40 mm pikkune aste.

Pirast paigaldamist kinnitatakse mootor talade kiilge
kruviriiskadega ja kontrollitakse teistkordselt paigutamise
oigsust. Siis kontrollitakse mootori toe kdppades ja talades
clevate aukude kohakuti olekut ja vajaduse korral hooritse-
takse neid. Kui talades olevad augud olid kinni keevitatud,
siis jpuuritakse need iile mootori tugedes olevate aukude
jargi, hooritsedes neid iihiselt pdrast seda. Jiargnevalt kin-
nitatakse mootor poltidega talade kiilge. Poldid peavad
tihedasti aukudesse minema kergete vasaraléokidega. Pol-
tide 16tv asetus aukudes voi aukude mittekohakuti asumine
on lubamatu.

Mootori ja kdigukasti paigutamine traktorite JIT-54 ja
CXT3-HATH raamile. Traktorite IT-54 ja CXT3-HATH
mootor ja kdigukast paigaldatakse raamile rakise (joon.
295) abil, mis koosneb kahest puksist, kahest seadevolli-
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Joon. 295. Rakis mootorite ja kdigukastide paigutamiseks traktorife
JT-54 ja CXT3-HATH raamidele.

kust ja kontrollpuksist. Tooasetuses kinnitatakse puksid ja
vollikud omavahel poltidega paarikaupa.
Rakise paigutamisel on baasiks peasiduri muhvi volli
tagumine ja kdigukasti esimese volli eesmine ots.
Traktori kokkupanekul kontrollitakse kdigukasti ja moo-
tori Giget kohalepaigutamist enne kardaaniilekande kokku-
panekut. Selleks asetatakse peasiduri muhvi volli tagumi-
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sele otsale puks, kuni see toetub vastu laagri seesmist ron-
gast. Jirgnevalt asetatakse kdigukasti esimese volli eesmi-
sele otsale teine puks, kuni see samuti toetub vastu laagri
~seesmist rongast. Pérast seda kinnitatakse puksid mutri-
tega. Siis kinnitatakse esimese puksi otsa kiilge kolme pol-
diga seadmevollik kontrollpuksiga ja teise puksi otsa kiilge
teine vollik.

Parast rakise kohalepaigutamist nihutatakse kontroll-
puks seadevolliku kaelalt teise volliku kaelale. Kui kontroll-
puks ldheb iihe volliku kaelalt teise volliku kaelale vabalt,
siis tdhendab see, et peasiduri . muhvi volli ja kdigukasti
esimese volli teljed iihtuvad, mis tdhendab, et kdigukast ja
mootor on traktori raamile paigutatud oGigesti.

Kui kontrollpuks ei ldhe iihe volliku kaelalt teise volliku
kaelale, siis nihutatakse seda kuni toetumiseni vastu teise
volliku otsa ja pooratakse iimber telje. Kui seejuures kont-
rollpuksi moigas liigub vabalt {imber teise volliku, siis
tdhendab see, et peasiduri muhvi volli ja kdigukasti esimese
volli telgede omavaheline nihkumine on lubatud piirides.
Mootor ja kdigukast on seega paigutatud traktori raamile
kiillaldase tdpsusega.

Kui kontrollpuksi moigas ei liigu vabalt vertikaalpin-
nas iimber teise volliku, siis piilitakse saavutada kédigukasti
esimese volli ja peasiduri muhvi volli telgede iihtumist, tos-
tes iiles voi lastes alla kdigukasti tagumisel risttalal ja moo-
torit esiprussil ning risttalal. Kadigukasti iilestostmiseks voi
allalaskmiseks suurendatakse voi vidhendatakse vahelehtede
arvu kidigukasti esiotsa kuulseibi all.

Enne kdigukasti asetuse reguleerimist keeratakse vilja
tagumist telge tagasilla kerele kinnitavate tikkpoltide mut-
rid. Pdérast reguleerimist tikkpoltide mutrid tommatakse
loplikult kinni.

Mootori voi peasiduri muhvi volli asetust reguleeritakse
mootori esitoe alla asetatavate vahelehtedega.

Vahelehtede juurdelisamisel mootori esiotsa alla laskub
peasiduri muhvi voll allapoole, vahelehtede eemaldamisel
muhvi voll touseb. Samal viisil voib tosta peasiduri muhvi
volli, paigutades mootori tagumise tala kdpa alla raudple-
kist vahelehti.

Kui kontrollpuksi moigas ei méodu volliku kaelast hori-
sontaalpinnas paremalt voi vasakult poolt, siis tsentreeri-
takse vollikuid mootori nihutamisega raamil. Eestpoolt voib
mootorit nihutada eesmise toe poltithendustes oleva 16tku
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ulatuses ja tagantpoolt raami esimese risttala seadetihv-
tide ja tagumise tala toe onaravahelise lotku arvel.

Kui sellistest nihutamistest pole kiillalt peasiduri muhvi
volli samatelgsuse tagamiseks kaigukasti esimese volliga
horisontaalpinnas, siis on lubatud puurida uus seadetetihvti
auk raami esimese risttala vasakusse kaela voi asetada raud-
plekist vahelehed tagumise telje ja raami iihe parempoolse
voi ithe vasakpoolse kronsteini vahele.

Mootori paigutamine traktori KJI-35 raamile. Traktori
KJI1-35 mootor paigaldatakse rakise (joon. 296) abil, mis
koosneb 150 mm ldbimooduga pihtpuksiga kettast, mutrist,

|

Joon. 296. Rakis mootori paigutamiseks traktori KJI-35 raamile.

kammitsaga rongast ja mikromeetrilisest mootjast. Kam-
mitsal on kaks auku mootja kinnitamiseks.

Pirast mootori paigutamist raamile asetatakse peasi-
duri muhvi volli tagumisele otsale ketas ja see kinnitatakse
vollile ketta rummule keeratava mutriga. Jargnevalt aseta-
takse kadigukasti esimese volli esiotsale kammitsaga ron-
gas, mis kontreeritakse tugikruviga. Pérast seda kinnita-
takse mootja kammitsale ja kontrollitakse rakise ketta radi-
aalset ning telgviskumist.

Peasiduri muhvi volli ebasamatelgsuse puhul kdigu-
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kasti esimese volliga vertikaalpinnas muudetakse mootori
asetust, juurde pannes voi dra vottes vahelehti mootori
tagumise toe alt. Vollide ebasamatelgsusel horisontaalpin-
nas nihutatakse mootorit raamil poltithendustes oleva Iotku
arvel. Reguleerimist voib lugeda lopetatuks siis, kui ketta
radiaalne viskumine ei tileta 1,0 mm.

Pidrast  paigaldamist kinnitatakse mootori toed politi-
dega ja kontrollitakse teistkordselt vollide samatelgsust.
Jargnevalt hooritsetakse hooratta karteri kdppades ja tala-
des olevaid aukusid koonilise hdooritsaga ja pressitakse
neisse koonilised tihvtid. Seejuures peavad tihvtid olema
iihel korgusel hooratta karteri kdppade iilemise tasapinnaga.
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Joon. 297. Rakis mootori paigutamiseks trak-
tori «YHuBepcas» raamile. °

Mootori paigutamine traktori «YnuBepcaa» raamile.
Traktori «YuuBepcasn» mootor paigaldatakse raamile rakise
(joon. 297) abil, mis koosneb nelja pika vardaga kettast,
nielja lithikese vardaga kettast ja neljast kontrollpuksist.
Pirast mootori kohalepaigutamist kinnitatakse nelja poldi
abil hooratta kiilge pikkade varrastega ketas ja kdigukasti
vedavvolli eesmisele otsale lithikeste varrastega ketas, mis
kinnitatakse mutriga. Siis paigaldatakse hooratas ja vedav-
voll selliselt, et iga ketta iiks paar vardaid asetseks verti-
kaalpinnas, teine paar aga horisontaalpinnas. Kontroll-
pukside nihutamisega pikkadelt varrastelt liihikestele kont-
rollitakse mootori oiget paigutamist raamile, reguleerides
vajaduse korral selle asetust. Mootori asetust raamil muu-
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detakse vertikaalpinnas esimeste ja tagumiste tugede alla
asetatud vahelehtedega ning horisontaalpinnas kiilgnihuta-
misega.

Mootori oigel asetusel raamile peavad koik kontroll-
puksid vabalt liikuma pikkadelt varrastelt liihikestele.

Pérast kohalepaigutamist kinnitatakse mootor raamile
poltide abil, mille jirel kontrollitakse uuesti selle Giget
asetust.

Mootori ja kdigukasti paigutamine traktori CXT3 raa-
mile. Traktori CXT3 mootor ja kidigukast paigaldatakse
raamile jdrgmises jdrjestuses. Traktori raamile paiguta-
takse kdigukast, asetades selle Gigesti korguses ja vaheiile-

55" '
430
Joon. 298. Rakis kdigukasti paigutamiseks traktori CXT3
raamile.

kande volli suhtes. Pidrast seda paigaldatakse mootor.
Kéigukast paigaldatakse rakise abil (joon. 298), mis koos-
neb kahe koonusega vollikust, mutrist ja Sabloonist. v

Kidigukasti dige asetuse kontrollimiseks raamil paigal-
datakse rakise vollik iihes koonustega iilemise volli asemele
ja kidigukast asetatakse raamile, pannes selle tugede alla
0,25 mm paksusi paberist vahelehti. Siis kontrollitakse
Sablooniga kidigukasti eest- ja tagantpool rakise volliku
otste asetust. Kui raami kulumata pinnale asetatud Sab-
loon ldheb vabalt volliku otste alla nii kdigukasti eest kui
ka tagant ja nendevaheline 16tk ei {ileta 0,1 mm, siis tdhen-
dab see, et kidigukast on paigaldatud Gigesti. Kui $abloon
ei ldhe volliku otste alla, siis asub kdigukast madalal ja seda
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an vaja tosta, asetades Fugiképpade alla vahelehti. Selleks mel
el teha kindlaks, missuguses ulatuses tuleb tosta kidigu- kla:
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Joon. 299. Rakis kdigukasti paigutamiseks traktori CXT3
raamile vaheiilekande volli suhtes.

kasti, on Sabloonil aste 3 mm allapool $ablooni normaalset
tasapinda. Pédrast 16tku mootmist volliku otsa ja astme

o

Pilu
kuniQ08 mm

Joon. 300. Traktori CXT3
kdigukasti kohale paigutamise
reguleerimine tugikruviga
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vahel saab kergesti kindlaks
teha, kui palju on vaja tosta
kdigukasti.

Kui kdigukasti raamile pai-.

gutamise kontrollimisel Sab-
looni ja volliku otsa vaheline
pilu on normaalsest suurem,
siis on vaja tugipindasid iile
viilida. Pdrast kdigukasti pai-
galdamise kontrollimist korgu-

" ses kontrollitakse selle asetust

vaheiilekande volli suhtes
rakise abil (joon. 299), mis

kur
teg
aug
203
raa
tak
aul
kol

koosneb kahest koonusega vol- |
likust, mutrist ja kontrollklamb-

rist.

Kontrollimiseks paigalda-
takse koonustega vollik liiku-
matult vaheiilekande volli ase-



s mele, asetades vollikule klambri. Pérast seda asetatakse

- klambri tokestid horisontaalselt, kdigukasti kere nihutatakse
kuni selle tagumise pinna kokkupuuteni tugiklambri ots-
tega ja kontrollitakse vahemaad raami keskosa baasilise
augu tsentrist kuni seadevolliku tsentrini, mis peab olema
203+0,1 mm. Jadrgnevalt kinnitatakse kdigukast poltidega
raamile, kontrollitakse teistkordselt selle asetust, hooritse-
takse aukusid kédigukasti tugikdppades ja seadetihvtide
aukusid raamis, keeratakse sisse tugikruvi kuni kerge
kokkupuuteni kédigukasti kerega voi kuni nendevaheline
pilu on 0,08 mm, ja kontreeritakse kruvi pidurmutriga
(joon. 300).

Pirast kdigukasti raamile asetamist ja poltidega kinni-
tamist palgaldatakse raamile mootor. Traktori CXT3 moolor
paigaldatakse 'raamile samuti nagu traktorl «YHUBEpCag»
mootorgi.



LISAD

MASINA-TRAKTORIJAAMA TUUPTOOKOJA NR. 1658
POHISEADMETE LOETELU OSAKCONDADE JA
TOOKOHTADE JARGI

(joon. 21)

« I — vilise pesemise osakond. Téokoht nr. 1: | — mdoteriistade
kilp; 2 — korgesurvepump viliseks pesemiseks; 3 — jahutussiisteemi
loputamisaparaat; 4 — raudpaak lahuse jaoks; 5§ — tootanud oli paak.

Il — koostvotmise osakond. Téokohad nr. 2 ja 3: 1 — toolaud;
2 — riiul; 8 — pesemisstend; 4 — radiaatorite liikuv stend; 5 — moo-
torite liikuv stend; 6 — montaazilaud; 7 — kaisivints; 8§ — traktori
C-80 raami tagaosa aluspukk; Y — traktori C-80 raami esiosa alus-
pukk; 10 — montaaziabinoude kapp; 1/ — hammaslattpress.

Il — pesemisosakond. Toéokoht nr. 4: 1/ — detailide pesemis-

vannid; 2 — montaazilaud; 3 — plokkide hiidraulilise proovimise rakis;
4 — taliga monorelss.

Tookoht nr. 5: 5§ — kantseleilaud; 6 — abindude laud; 7 — detai-
lide defekteerimise laud; 8 — abindude ja tooriistade kapp; 9 — detai-
{ide riiul.

i1V — komplekteerimise osakond. Tookoht nr. 6: I — tdolaud;
2 — hammaslattpress; 8 — kantseleilaud; 4 — riiul; 5 — komplek-
teerimislaud; 6 — lauakaalud.

V — mootorite remondiosakond. Toédkohad nr. 10 ja 11: [ —
toolaud; 2 — hammaslattpress; 8 — laagrite treimise abindud.

Tookohad nr. 12 ja 13: 4 — té6laud; 5 — riiul; 6 — montaaZi-
laud; 7 — mootorite laud; 8§ — stend mootorite kiilmalt sissetoétami-
seks; 9 — kapp.

Tookoht nr. 14: 1/ — toéolaud; 12 — plokikaante kokkupaneku
stend; /8 — kontrollplaat.

Tookohad nr. 15 ja 19: 14 — toolaud; 15 — ventilaatori tasa-
kaalustamise stend; /16 — Olipumpade proov1mlse stend.

Téokohad nr. 16: 17 — to6laud.

VI — elektriseadmestiku ja diislite kiituseaparatuuri remondi
osakond. Tookohad nr. 16a ja 17: I — pumpade reguleerimise stend;
2 — kiituseaparatuuri koostvotmise ja kokkupaneku todlaud; 3 —
detailide kontrollimise ja pesemise laud; 4 — pesemisvann; 5§ —
pumpade ja rakiste riiul; 6 — elektriseadmestiku remondi ' t66laud;
7 — kiituseaparatuuri proovimise laud; 8 — riiul; 9 — kuivatuskapp;
10 — seinakapp tooriistade jaoks.

VII — proovimisosakond. Téokoht nr. 22: / — mootorite proovi-

. mise stend; 2 — gradueerimisseade; 3 — kiituse moodupaak; 4 —
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m?ntaaiilaud- 5 — kontrolori laud; 6 — téolaud; 7 — taliga mono-
relss

VIII — traktori kokkupaneku osakond. Téokoht nr. 23: / — t66-
laud; 2 — kaigukastide sissetootamise stend; 8 — hammaslattpress;

4 — montaazilaud; 5 — juhtimishoobade koostvotmise ja kokku-
paneku alus.

Tookoht nr. 24: 6 — toolaud; 7 — Kkiilgiilekannete detailide
remondi stend; 8 — montaaZilaud; 9 — traktori C-80 aluspukk

10 — traktori CXT3 aluspukk; 71 — riiul.

Tookoht nr. 25: 12 — riiul; I3 — juhtrataste kokkupaneku alus-
pukk; 74 — riiul; 15 — toormtakapp 16 — montaazilaud; 17 —
traktorite roomikute vankrikeste kokkupaneku aluspukk.

Tookoht nr. 26: 18 — toolaud; 19 — Kkillgfriktsioonide valli
kokkupaneku stend; 20 — montaaiilaud; 2] — rakis detailide kont-
rollimiseks viskumisele.

Tookohad nr. 28 ja 29: 22 — toolaud; 23 — montaazilaud; 24 —
montaauraklste kapp; 25 — riiulid; 26 — traktori CXT3 aluspukld
27 — traktori C-80 aluspukld 28 — 20 t hiidrauliline press.

IX — Sepaosakond. Tookohad nr. 27 ja 33: / — kahe tulega sepa-
ads; 2 — aasi-ventilaator; 3 — plekiloikamisekdarid; 4 — riiul; § —
plaat; 6 montaazilaud; 7 — toolaud; 8 — karastamise paak; 9 —
alasid; /0 — tooriistade seinakapp.

X — keevitusosakond. Tookoht nr. 32: I — keevitustoode laud;
2 — riiul; 8 — detailide kuumendamise ahi; 4 — liivakast; 5 — elektri-
keevitustransformaator; 6 — tooriistade seinakapp; 7 — balloonide
hoiu piiramiid; 8 — autogeenkeevituse aparaat.

XI — vasesepa-valuosakond. Toéokohad nr. 9, 20, 21: [ — t606-
laud; 2 — laagrite tsentrifugaalvalamise pink; 8 — radiaatorite
siidamike proovimise vann; 4 — radiaatorite remondi stend; 5§ — radi-
aatorite siidamike ja detailide pesemise vann; 6 — babiidi sulatamise
ahi; 7 — toolaud.

XII — lukussepa-mehaanikaosakond. Toédkohad nr. 30 ja 31: 1 —
treipink; 2 — treipink; 8 — riiul; 4 — vertikaal-puurpink; 5 — laua
puurpink; 6 — markimisplaat; 7 — teritamispink; 8 — klappide lihvi-
mise pink; 9 — toédlaud; /0 — lauapinkide ja abinoude laud.

XIII — tooriistakamber. Tookoht nr. 37: 1 — todlaud; 2 — riiul;
3 — teritamispink; 4 — tooriistalaud.

XIV — vulkaniseerimisosakond. Téokoht nr. 35: I — vulkanisee-
rimisaparaat; 2 — toélaud; 8 — riiul; 4 — sisekummide proovimise
vann; 5 — kompressor. d

MASINA-TRAKTORIJAAMA TUUPTOOKOJA NR. 1692
POHISEADMETE LOETELU

(joon. 22)

I — koostvotmise ja pesemise osakond: I — kahe tookohaga t66-
laud; 2 — kiituse ja mééirdeainete vanker; 3 — roomiktraktorite moo-
torite koostvotmise stend; 4 — ratastraktorite mootorite koostvot-
mise stend; 5 — jahutussiisteemi ldbipuhumise abindu; 6 —
solmede koostvotmise stend; 7 — pesemisseade; 8 — Kkorge-
surve tsentrifugaalpump; 9 — detailide riiul; /0 — hiidrauliline
press; I/ — montaaZirakiste kapp; 12 — roomikute iilepressimise
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hiidrauliline press; 13 — hiidraulilise proovimise universaaistend;
14 — rulliktee; 15 — iihe té6kohaga téolaud. -

Il — defekteerimise ja komplekteerimise osakond: I — defektee-
rija laud; 2 — abindude ja tooriistade kapp; 8 — iihe té6kohaga t66-
laud; 4 — komplekteerijate laud; 5 — riiulid; 6 — abindudekapp;
7 — kontrollplaat; 8 — tsentritega plaat; 9 — kontroléri laud.

Il — mootorite remondi osakond: / — iihe to6kohaga lukussepa
todlaud; 2 — mootorite remontimise liikuvad stendid;: 8 — kontroll-
plaat; 4 — riiul; 5 — silindrite puurimise universaalpink; 6 — venti-
laatorite tasakaalustamise stend; 7 — klappide lihvimise pink; 8§ —
klapifaaside lihvimise pink; 9 — vertikaal-puurpink; 710 — hammas-
lattpress; /2 — Glipumpade ja servomehhanismide kontrollimise stend;
13 — silindrite puurimise rakis.

IV — mootorite katsejaam; / — stend mootorite kiilmalt ja koor-
musega sissetootamiseks; 2 — kiituse- ja olianumad; 8 — kontrolori
laud; 4 — tooriistade hoiukapp; 5 — iihe todkohaga toolaud; 6 —
mootori kontrolliilevaatuse liikuv stend.

V — vasesepa-valuosakond: I — iihe téokohaga toéodlaud; 2 —
radiaatorite siidamike proovimise stend; 8 — radiaatorite remondi
stend; 4 — radiaatorite kontrollimise vann; 5 — tdé6laud véljatombe-

kapiga; 6 — kontrollplaat; 7 — stend laagrite valamiseks survega;
8 — toopink; 9 — riiul; /0 — vahelehtede loikamise rakis; 1/ — liu-
dade soojendamise ahi; 12 — universaalrakis laagrite valamiseks 5
ja 10 kg mahtuvusega tiiglitega.

VI — elektriaparatuuri ja akumulaatorite remondi osakond: / —
akumulaatorite laadimise kapp; 2 — elektriaparatuuri proovimise uni-
versaalstend; 8 — auto-traktori elektriseadmestiku remondi td6laud;
4 — riiul; 5 — kuivatuskapp; 6 — detailide pesemise vann; 7 — laua
puurpink; 8 — kapp happe ja destilleeritud vee hoidmiseks; 9 — aku-
mulaatorite iilevaatuse tédlaud; 10 — jaotuskilp; 1/ — kapp rakiste
ja tooriistade komplektidega.

VII — kiituseaparatuuri remondi osakond: / — diiselaparatuuri
proovimise stend; 2 — montaazilaud; 8 — todstuse poolt viljastata-
vate abindudega komplekteeritud stend kiituse aparatuuri proovimi-
seks; 4 — riiul; 5§ — toolaud; 6 — abindu pihustite kontrollimiseks ja
reguleerimiseks; 7 — detailide pesemise vann; 8 — hammaslatipress.

VIII — traktorite remondi-montaaziosakond: I — kahe tookohaga
toolaud; 2 — liikuv montaazZilaud; 4 — liikuv pesemisvann; § —
hiidrauliline press; 6 — roomikute friktsioonide kokkupaneku liikuv
stend; 7 —riiul; 8 — iihe todkohaga to6laud; 9 — roomikute vankrite
montaazilaud; 10 — kontrollplaat; 11—20 t hiidrauliline press; 12 —
kiigukastide kokkupaneku liikuv stend; 13 — Kkiilgiilekannete kokku-
paneku liikuv stend; /4 — juhtimisaluste kokkupaneku liikuv stend;

15 — traktorite ja autode remondi liikuv universaalstend; 16 — lii-
kuv garaaZzi kompressor.

IX — traktorite ja kombainide reguleerimise osakond: / — trak-
torite ja kombainide kiitte-méiédrdeainetega varumise vanker; 2 —
iihe téokohaga toolaud; 8 — traktorite proovimise ja sissetéotamise
seade; 4 — Oolipaak.

X — pollutéomasinate ja kombainide remondi osakond: I/ —

kahe téokohaga tédlaud; 2 — iihe tookohaga toolaud; 8 — montaaZi-
laud; 4 — noaribade remondi stend; 5§ — hammaste teritamise steqd;
6 — trumlite remontimise stend; 7 — ventilaatorite tasakaalustamise
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stend; 8 — plekikddrid; 9 — spetsiaalplaat; 10 — kettide remondi ja
sissetootamise stend; 7/ — lauakdi; 12 — rummude treimise rakis;
18 — vollikuga toopink 1ouendi iimberkerimiseks; 14 — riiul; 15 —
liikkuv montaazilaud; 76 — lihvimispink; 17 — liikuv pesuvann.

XII — sepa-keevitustoode osakond: I — pneumaatiline vasar;
2 — sepiste kuumendamise ahi; 3 — karastuspaak; 4 — termiline ahi;
5 — kontrollplaat; 6 — ahjude Shupuhuk; 7 — iihe téokohaga too6-
laud; &8 — riiul; 9 — masuudi paak; 10 — kahekqhaline sepaids;
11 — sepaventilaator; 12 — iihe ja kahe otsaga alasid; 18 — laua-
kruustangid; 74 — sepatooriistade piiramiid; 15 — kast soe jaoks;
16 — valjatombekummiga keevituslaud; 17 — elektrikeevitusagre-
gaat; I8 — hapnikuballoonide hoiu piiramiid; 19 — véli-sepadis.

XTI — tisleri-polstritoode osakond: ! — universaalne puidutoot-
lemise pink; 2 — tisleripink; 3 — polstritéode t66pink; 4 — elektriline
Jiimikeetja; 6 — liivakai.

XIV — vulkaniseerimisosakond: / — vulkaniseerimisaparaat; 2 —

viliskummide karestamise seade; 3 — viliskummide laotaja (spree-
der); 4 — sisekummide kontrollimise vann; 5 — riiul sisekummide
hoidmiseks.

Tooriistakamber: 1 — riiul to6riistade ja rakiste hoidmiseks; 2 —
laohoidja laud; 8 — abinoude kapp.

XV — lukussepa-mehaanikaosakond: /I — treipink; 2 — treipink;
8 — treipink; 4 — poik-hoovelpink; 5 — kapp tooriistade hoidmiseks;
6 — riiul; 7 — montaazilaud; 8 — laua-puurpink; 9 — painduva vol-
liga liikuv lihvimispink; 10 — kahe t66kohaga t66pink; /1 — univer- .

saalne terituspink; 12 — vertikaalne puurpink; /3 — riiul valmis-
toodetele; 74 — kontrollplaat. :
Koormatoste pohiseadmed: [ — Kkisi-portaalkraana; 2 — kasi-

ajamiga liikuv tali; 8 — késiajamiga liikuv tali; 4 — tali; 5§ — tali;
6 — tali; 7 — vanker detailide transportimiseks.
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