KOKKUVOTE

Masinaehitus on oluline tegur majanduse arengus. Reaalse majanduslikku sektori ala toodab
vajalikku tehnikat riigi arendamiseks. Toodangu arendamiseks on vaja arendada
toostuseseadmed, kvaliteetse toote valmistamiseks. Tehnoloogia protsessi tuleb kogu aeg
arendada, muutes seda enda toostuse jargi. Tuleb kasutada inovatiivsed meetotid, mis mdjutavad

toodangu kvaliteedile, kiirusele ja investeeringule.

Selle rakenduskorghariduse 10put6d objektiks oli  valmistamiseks minu poolt valitud
s0lm.Loputdod eesmirgiks oli analiiiisida ja vorrelda omavahel kaks meetodit. Esimeseks oli

plasmaldikurit ja teiseks hiidroabrasiivset veeldikurit kasutades, sdolme valmistamiseks.

Loput6d kirjutamisel olin kasutanud erinevad infoallikad: raamatud, veebilehed, artiklid,

standardid ja tehnoloogia normid.

Too6 alguses kirjeldatakse kahe 10ike meetodite pohimdte. On esitatud nende meetodite vordlus.
Plasmaldikuri pohi probleemiks on treimis-, puurimis- ja freesimisoperatsioonid, mis kindlasti
on vaja dra teha, et kvaliteet oleks soobiv. Praktika niitab, et nende operatsioonide jaoks
kulutatakse palju aega. Selletottu tehase tootlikus viheneb.Mida suurem tootlikus seda rohkem

tootmine toob kasumit.

Edasi kirjedatakse kaks erinevat teholoogiat kasutades plasmaldikurit ja veeldikurit. POhimoteks
oli asendamine ettevalmistamise etappis plasmaldikuri hiidroabrasiivse 16ikuriga. Peale seda olid

tehtud ajaarvutused ning oli teostatud majanduslik analiiiis.

Tulemused niitasid, et hiidroldikuriga seda sdlme valmistamine on parem. Kdigepealt protsess

on kiirem ja odavam, mis meile voimaluse tootlikust tdsta. Toddeldud detaili kvaliteet on parem.

Kokkuvotteks, voib delda veeldikuri kasutamisel tuleb ldhtuda detaili raskusest, detaili
ettemddratusest ja jooniste ndudetest. Monikord plasmaldikuri kasutamine on loogilisem. Teema

on pdris suur ja mitmekesine ja vajab tdiendavad uurimist.



