KOKKUVOTE

Kdesoleva [6putd6d ,Koostefikstuur elektroonikakorpusele” lldeesmark oli valmistada
elektroonikakorpuse koostamiseks moeldud seade toostuslikuks kasutamiseks. Teiseks oluliseks
eesmargiks oli elektroonikakorpuse korrektse koostamise testimine. T66 koosneb neljast osast:
erinevate elektroonikakorpuse koostamise vGimalike lahenduste analiisist, prototiiibi arendusest
ja tehnilistest lahendustest, [Oplikust lahendusest ja jareldustest ning vG&imalikest

edasiarendustest.

Autotdostuses oli RAPEX andmebaasi pohjal 2018. aastal 288 tagasikutsumisjuhtumit. Vigade
esinemisel on ndéue kutsuda autod tagasi nende parandamiseks. Sellepdrast pooratakse
autotodostuses suurt tahelepanu kvaliteedile ja voimalustele paremat kvaliteeti tagada. Voimalikult
hea kvaliteedi tagamiseks proovitakse vélja arendada koostamis- ja testseadmeid, mis aitavad ara

hoida praagi teket vdi kontrollivad toote korrektsust.

Elektrooniline juhtseade koosneb kolmest osast: kaanest, elektroonikaplaadist (PCBA) ja
korpusest. Toode on disainitud poka-yoke siisteemiga. PCBA plaat ldheb korpusega kokku ainult
Uhtpidi ja korpus Uhtib kaanega ainult Gihes suunas. Kinnitamiseks on kaanel kuus kinnituskorva ja
korpusel kuus kinnitusava. Varasemalt oli to6stuses olemas koostefikstuur kasitsi
elektroonikakorpuste koostamiseks. Samas ilmnesid kdsitsi koostamisel vead, mis tekitasid
vajaduse uue seadme jaoks. Probleemideks olid: liigne fuusiline koormus operaatorile,
koostamisprotsessi sdltumine operaatori to00staazist, protsess ei valdi poolkoostude ette tootmist
ning puudub automaatne kvaliteedikontroll voimalike praaktoodete tekkimise tuvastamiseks. Uue
lahenduse leidmiseks analiilisiti nelja erinevat véimalikku lahendust, et nendest kdige sobivam
vdlja valida. Sobivaimaks valikuks osutus pneumaatilise pressi lahendus, kuid selle teostamine
osutus kliendile liiga kalliks. Teiseks valikuks oli kasipressi lahendus, mis jadi kliendile sobivama

hinna tottu ka ainuvdimalikuks lahenduseks koostefikstuuri valmistamiseks.

Jargmisena asuti valja arendama rakiseid toote koostamiseks. Esmalt kaardistati tooliigutused, et
oleks selge, mida peab operaator elektroonikakorpuse koostamiseks tegema. Todliigutustest
selgus, et pressimisliigutuse tegemiseks saab kasutada Schmidt tootja kasipressi ostutoote néaol,
kuid valja tuli arendada rakised automaatseks praagikontrolliks ja toote positsioneerimiseks.
Esimeseks rakiseks oli alumine rakis, mis kinnitub pressi té6pinnale. Rakis sisaldab kontuuri ja
juhikut elektroonikakorpuse kaane positsioneerimiseks ja seda saab pressi alt vadlja tdmmata, et
operaatoril oleks parem elektroonikakorpuse osad koostamiseks rakisesse asetada. Pressi pea
kiilge tuli arendada Ulemine rakis, mis sisaldab elektroonikakorpuse pealmise pinna kontuuri, et

seda koostamise alguses pressi alla liikumisel positsioneerida. Alumisele rakisele arendati veel
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slisteem koostatud toote kontrollimiseks. Siusteem koosnes mehaanilistest kontroll-lukustitest,
vertikaalsest liikuvast kaane kontuuriga plaadist ja vabastusstisteemist. Kui kaanekontuuriga plaat
vertikaalselt rakise pohja liigub, siis kontrollivad lukustid kuut kinnistuskohta ning praagi
ilmnemisel lukustavad toote. Praaktoote tekkimise korral lukustub see rakise pdhja kinni ja on
visuaalselt ning flulsiliselt tuvastatav. Vabastusslisteem on praaktoote vabastamiseks rakise

pOhjast.

Seadme arendamise kdigus koostati kdigepealt prototiilip, mida testiti nii projekteerijate kui ka
kliendi poolt téoolukorras. Prototilibi testimisel ilmnesid erinevad puudused, mis eemaldati edasi
arendatud seadmes, et tagada parem tookindlus ja ergonoomilisus. Parast puuduste eemaldamist
testiti seadet esmalt ihes paevases vahetuses. Vahetustes koostati keskmiselt 550 toodet. Pikemal
tootamisel esinesid veel méned puudujaagid, mis ndudsid muudatusi. Viimased muudatused on
kajastatud 0plikus lahenduses, mille muudetud komponendid on IGput66é kirjutamise ajaks
tellitud. Komponentide valmimisel asendatakse need esimesel véimalusel kliendil kasutuses oleval

seadmel.

Voimalikuks edasiarenduseks on seadme automatiseerimine. Seadme juures on v&imalik
vabastusslisteemi nénda edasi arendada, et koik liikuvad osad oleksid projekteeritud alumise

rakise sisse. Lisaks integreerida Gilemisele rakisele lisatud juhik rakise plaadi kiilge.

Kokkuvottes voib lugeda 16put66 eesmark tdidetuks. Idee tasandilt tehti valmis seade, millega on
vOimalik koostada keskmiselt 550 koostu vahetuses ja testida samal ajal toodete korrektsust.

Projektiga jatkatakse peale 16putdo esitamist, et toode oleks IGpuni viimistletud.
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