Kaesoleva magistrit6o eesmargiks on automatiseeritud tootmisliini kuumutus- ning jahutusseadme
optimeerimine. Seade on mdéeldud survevaluvormi kuumutamiseks ning jahutamiseks, mille puhul
tuleb erilist tahelepanu pddrata valupesade pinnatemperatuuri Ghtlusele.

Projekti algusfaasis koostas t60 autor koostdos projekti tellijaga spetsifikatsiooni, milles tuuakse vilja
olulisimad parameetrid ning maaratakse ara, kas vastav parameeter on ujuva voi kindlaksmaaratud
suurusega. Paralleelselt spetsifikatsiooni labirdakimistega, tutvus autor turul enam kasutatavate
kuumutus- ning jahutusmeetoditega ning koostas erinevatest lahendustest vordleva tabeli. Tabeli
alusel valiti valja ka sobivaim kuumutusmeetod antud rakenduseks.

T66 pdhiosa moodustab kuumutussisteemi projekteerimine ANSYS keskkonnas ning seejarel antud
mudeli optimeerimine. Optimeerimine viidi |abi parameetrilise mudeliga, mille puhul oli muutujateks
seatud nii kuumutuselementide asukohad kittesiisteemis kui ka kiittestisteemis kasutatavate
kiitteelementide vGimsused. Samuti optimeeriti kuumutusplaadi paksust. Optimeerimisel kasutati
esmalt sGelumismeetodit, mida kontrolliti Ippoptimeerimisel MOGA meetodiga. Tulemuseks
saavutati valuvormi pinnal spetsifikatsioonis ndutud tulemus ehk temperatuuride erinevus ei
Gletanud erinevates punktides 5 °C.

Lisaks kuumutussiisteemi optimeerimisele, teostati esmane optimeerimine ka jahutussiisteemile.
Jahutussisteemi puhul kasutatakse jahutuskanalite meetodit, kus voolab sees jahutusvedelik.
Vastavalt spetsifikatsioonis vdljatoodud parameetritele, teostati jahutusvedeliku valik ning koostati
ANSYS CFX keskkonnas simulatsioon. Esmase simulatsiooni tulemusel koostati optimeerimisiilesanne,
mille muutujateks olid jahutuskanalite algus ning [6pp gabariidid. Tulemuseks oli jahutusplaadi piisav
temperatuuri ihtlus, kuid seoses vedeliku suurte voolukiirustega, vajab slisteem |6ppoptimeerimise
teostamist. Arvestades simulatsiooni keerukust ning ajalist kestust, teostatakse 16plik optimeerimine
projekti jargmises etapis.



