KOKKUVOTE

LOput6d kaigus valmis idee, konseptsioon ja teostus 3D mudeli ja jooniste kujul
poordrakisest. Poordrakise projekteerimise pohiargument oli alusraami keevitamise
efektiivususe suurendamine. Sellele lisaks on rakisega toétamine turvalisem ja tagab

tdendoliselt kvaliteetsemad keevisomblused.

Kdige esimesena pandi paika koos tootearndusjuhiga nduded rakisele. Kuulati ara ka
keevitajate soovid, need pandi kirja. Seejarel uuriti, kuidas teeb t66d keevitaja oma tédkohal.

Selle vaatluse pdhjal oli vdimalik aru saada, milline peaks olema p&érdrakis.

T606 esimeses osas tehti GUlevaade HUMUS ekskavaatorhaagistest. Toodete alusraame uurides
oli véimalik paika panna, kuidas peab olema rakis seadistatav, et erinevate toodete raame
saaks keevitada. Selle pohjal mdeldi valja erinevaid lahendusi, igale funktsioonile leiti mitu
lahendust. Nende pdhjal pandi kokku erinevad lahendusvariandid ja mindi edasi Uhe

konseptsiooniga.

Jargmine etapp oli teha arvutusi, et saaks rakise pohisdlmed ara lahendada. Arvutuste kaigus
arvutati dra pohiliste koormust vastuvotvate detailide vajalikud modtmed. Lisaks arvutati
valja vajalik elektrimootori voimsus ja elektrimootori otsa vastav llekanne, et soovitud

poorlemiskiirus alusraamil oleks tagatud.

Peale arvutusi tehti rakise 3D mudel, mis sisaldas erinevaid s6lmi, mis igalks taitis oma
funktsiooni. Need funktsioonid olid tédhtsad, et kdik alguses esitatud nduded oleksid taidetud.
Detailide tegemise kaigus vOeti arvesse ka ettevottes kasutatavaid tehnoloogiaid, et detailide

valmistamine oleks voimalikult odav ja lihtne.

Peale rakise 3D mudeli tegemist vOeti sama mudeli pdhjal kokku materjali kulud,
standardtoodete tikiarvud ja tédtlemise kulude arvutamiseks vajalikud parameetrid. Selle
info poOhjal arvutati eeldatav rakise omahind. Keevituse aja analllsiks konsulteeriti
keevitajaga, mille pdhjal oli vdoimalik leida ajavoit, mille rakise kasutamine annab. Kdike seda
kokku arvestades arvutati rakise tasuvusaeg, mille pdhjal saab teha otsuse, kas rakist on

motet kasutusele votta voi mitte.



Lopplahenduse puhul on arvestatud ainult pdhitoote alusraami keevitamist. Tulevikus saab
siia valja modelda erinevad adaptrid ja kinnitusviisid ka teistele alusraamidele. Lisaks vajab
veel Ulevaatamist rakise kdrguse seadistamine, mida peaks tegema siis, kui rakis on pariselt
valmis tehtud. Siis saab keevitaja proovida erinevaid asendeid, vdib juhtuda, et mdned
parameetrid vajavad veel parandamist. Suuremate alusraamide puhul on laius suurem,

mistdttu on vaja luua lisa seadistusavasid, mis annab suuremale raamile sobiliku kdrguse.

Loputod kaigus leiti rakise puhul Uks lahendus, mille puhul on labi tehtud anallls ja
arvutused. Teoorias on igale ndudele leitud vastav funktsioon ja funktsioonile leitud
lahendused. Need lahendused on kokku pandud rakisesse ja suutma oma Ullesannet taita.
Autor arvab, et selle t66 kaigus valja kaidud idee on teostatav ja vOiks oma (lesannet taita.
Kindlasti vOib tootmise ja hiljem kasutuse kdigus tekkida probleeme, aga nendest saab ainult

Oppida ja sisse viia vajalikud parandused.



