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KOKKUVOTE

Kédesoleva t60 eesmirgiks oli optimeerida Ohkjahutusega soojusvahetusaparaatide kaante
tootmisttarkvara SolidWorks abil ning nédidata, et detailide masstootmine stantsimismeetodil on

palju kasulikum, kui valumeetodil.

Autor projekteeris SolidWorksis parameetrilise modelleerimise programmi, et selle kasutajad
saaksid koige efektiivsemal ja ratsionaalsemal viisil kolmemdotmelise konstrueerimisega
tegeleda. Parameetrilisel projekteerimisel loob konstruktor objektide matemaatilise mudeli
parameetritega, mille muutmisel toimub detaili konfiguratsiooni muutumine, detailide liilkumine
iiksteise suhtes koostus jms. Antud modelleerimisliik voimaldas oluliselt vdhendada kulusid
projektis muudatuste tegemisele, toodete uute modifikatsioonide loomisele jms. Parameetrilise
mudelina mdistetaks geomeetrilist mudelit koos parameetritega, mille muutmisel voib saada

konstruktsiooni erinevaid variante.

Samuti késitleti t66s Ohkjahutusega soojusvahetusaparaatide kaante endi erinevaid
valmistamismeetodeid. Samuti pilitidsime siin vilja selgitada kaante valu- v8i1 kuumstantsimise

meetodil valmistamise otstarbekust.

Autor vaatles iiksikasjalikult molemat varianti ja joudis jareldusele, et detaili massvalmistamisel

on kasulikum kasutada stantsimist.

Stantsimine on kasulik ainult suuremahulise tellimuse korral, kuna iga toote jaoks tuleb

valmistada eraldi stants, mille hind on tliksiktoodete valmistamiseks liiga korge.

Igal juhul on valutoodete ndiliku odavuse juures vajalik nende kallis ja aegandudev to6tlemine
pdrast valamist. Suur on ka moodustuvate jddtmete kogus ja vajalike inimtundide hulk. Ka on
valandite metalli kvaliteet seoses voimalikemittemetallsuletiste ja gaasipoorsusega (intensiivse
gaaside eraldumise tottu metalli niiskesse vormi valamisel) madal. Pinnapuhtus ja mdodtude

tépsus jitab samuti soovida.

Stantsitud detailide mddtude tdpsus voimaldab vihendada todtlemisvaru, mis vihendab oluliselt
metalli  kulu. Suurseeria- ja masstootmises teostatakse survetootlemist —peamiselt
stantsimismeetodil, kuna seejuures on vdimalik saadaiihesuguse kuju ja ruumalaga sepiste partii
ning vorreldes valumeetodil saadavate sepistega on nende moddud véga tépsed, pinnakvaliteet
hea ja tootlemisvaru viike. Stantsitud sepised on kujult ja modtudelt alati valmisdetailile

sarnasemad.



