KOKKUVOTE

Materjalide kasitlemine on mis tahes tootmistegevuse lahutamatu osa ning arvestades
varustuse ja sellega seotud ohutuse tagamise kulusid on ettevdtte jaoks oluline
kujundada toimiv ja slisteemne materjalide kasitlemise siisteem. Automaatjuhtimisega
soidukite slisteemide kasutamine materjalide kasitlemise juures on juba laialt levinud
ja nende kasutuselevdtmine tootmisettevotetes on tdusnud viimasel ajal hippeliselt.
Selliste sisteemide eelised on nditeks suurem paindlikkus, parem ruumi kasutus,
dldiste tédkulude vahenemine, suurem ohutus tehase pinnal ja lihtsam liides teiste
automatiseeritud slisteemidega.

Automatiseeritud tootmislogistika korraldamisega seotud kisimusi on eestikeelses
erialakirjanduses analtlsitud suhteliselt véahe ning sellest tulenevalt tutvustati esimeses
teoreetilises osas tootmislogistika korraldamise pohimotteid ja tehnikaid ning
sustemaatilise kaitlemise analtlsi meetodeid nende muutuste elluviimiseks. Lisaks anti
llevaade automaatjuhtimise sdOidukite ning automaatse identifitseerimise ja
aratundmise tehnoloogiast ja selgitati nende valikute pdhimdtteid tootmislogistika
korraldamisel. Teoreetilise osa viimastes alampeatiikkides anti AS Chemi-Pharm ja
Kulinaaria OU ettevBtete ilevaade ning selgitati tdpsemalt nende tootmisiiksuste
reaalajas tootmisandmete anallitsi valikuid ja pShimotteid.

Tootmislogistika automatiseerimise osa esimese alampeattikis selgitati valja millised
tehnilised nduded ja ootused on automatiseeritud tootmislogistika kasutuselevotmiseks
ettevotetes. Uuriti tdpsemalt millised on ettevotete logistikasdlmede asukohad,
transporditeed ja koorma spetsifikatsioon ning maaratleti automatiseeritud
tootmislogistika eesmargid.

Teise osa teises ja kolmandas alampunktis vaadati lle tehnilised nduded riistvara ja
tarkvara kasutuselevotuks automatiseeritud tootmislogistika korraldamisel. Riistvara
nouete osas seati kriteeriumid AGV silsteemide valikuks ning koostati vastavalt
Uhtlustatud automatiseeritud voogdiagrammile sensorite paigalduse pdhimotteskeem.
Eraldi toodi vélja ka mOningate AGV slisteemide ja sensorite spetsifikatsioonid. Tarkvara
nduete osas anti lUhillevaade tanapdeva kasutatavatest AGV juhtslisteemidest ning
koostati tarkvara juurutamise plaan kasutades sensorite paigalduse pohimdtteskeemi
ja avatud lahtekoodiga hibriidjuhtimisega slisteemi planeerimise tehnoloogiat OPIL.
Neljandas alampeatlikis koostati automatiseeritud tootmislogistika virtuaalsed mudelid
kasutades Visual Components 3D modelleerimise tarkvara votteks aluseks ettevotete
tehasepinna jooniseid. Vastavalt tehnilistele nduetele ja saadud reaalsetele
tootmisandmetele tuginedes optimeeriti AGV slsteemi liikumisteed ja visualiseeriti
need andmete analllsimiseks. Saadud andmed toodi valja graafikutel ja tabelites ja

koostati anallilis ning anti soovitused slisteemi parandamiseks ja arenduse jatkamiseks.
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Lisaks tutvustati Idhidalt AGV slisteemi rakendamise katsete labiviimise pohimdotetest
ja tehnilisest lahendusest Kulinaaria OU tootmisiiksuses.
Teise osa viimases alampeatlkis peatuti AGV siisteemide ohutusega seotud kiisimustel

ja toodi valja olulisemad nduded nende taitmiseks.

Kokkuvotvalt saame oGelda, et automatiseeritud tootmislogistika kasutusele votmine
ettevotetes on tehniliselt véimalik kuid vajab alternatiivsete liikumisteede ja asukohtade
pOhjalikumat uurimist nii virtuaalselt kui ka rakenduse Kkatsetamist reaalses
tootmiskeskkonnas. Virtuaalse mudelile on vajalik sisse viia ohutusalad ning tapsemalt
simuleerida tootmisprotsesse erinevate reaalajaliste andmetega, et aru saada kui palju
mdjutavad need faktorid AGV slisteemide toimivust erinevates olukordades. Saadud
andmetele tuleb teostada matemaatiline analliis mille pdhjal saab valja arvutada
automatiseeritud tootmislogistika korraldamiseks vajamineva investeeringute suuruse

ja leida selle sisteemi tasuvusaeg.
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