Antud magistritdd eesmark oli projekteerida ning toota kerge, jaik ning turvaline
stsinikmonokokk-kere Formula Student Team Tallinna 2019/2020 hooaja
voistlusautole FEST20.

TOO jagati mitmeteks peatlikkideks ning alampeatlikkideks, kus kasitleti esmalt kerele
noutud tingimusi ning projekteerimist piiravaid tegureid. T66 véltel késitletakse
erinevates peatikkides materjalivalikut ning valideerimist. Peatlikkides kasitletakse
arvutusmoodulite loomist, kiirendades sellega kere valmimist. Téds pannakse réhku
kere lokaalsele jaikusele ning turvalisusele. Suuremas osas todst kasitletakse

voistlusauto FEST20 slsinikmonokokk-kere tootmist

Eelimmutatut kanga valikult tehti kindlaks, millistele parameetritele vastasid varem
kasutatud kangad. Parameetreid vorreldes suudeti leida veelgi kergem ning suurema
elastsusmooduliga sisinikkiust kangas. Kargede valikusse toodi Nomex karg, mille
kasutamisega suudeti veelgi rohkem optimeerida kere massi, samas tagades ndutud
jaikuse igas regioonis. Uute materjalidega arvutati orienteeruv esialgne mass, mis

veelgi kinnitas materjalide diget valikut.

Kere kinnitusankrute valideerimiseks loodi arvutusmoodul, kus inserti lihtsustades
suudeti arvutada ligilahedane tulemus katsetulemustega, kiirendades sellega
kinnitusankrute projekteerimist ning valideerimist. Lisaks sellele anallisiti insertidele
materjali valikut ja vOrreldi erinevate materjalide eritugevust. Sobiva materjali
valikuga suudeti lihtsustada tootmisprotsessi, sest kinnitusankrute imber ei pea selle

valiku korral tegema kausse.

Uue vahematerjali kasutusele votmisel teostati kere kinnitusankrule
vasimuskatsekeha, mille abil selgus, et antud regioon, kus insert asus, peab
probleemideta vastu vdistlussarja hooaja. Lisaks sellele vaadeldi kerekinnituspunktide
lokaalset labipainet, kust selgus, et kdikidest kerepunktidest tulenev kraadimuut

labipaindest ei ole suurem kui 0.25°, mis tagab FEST20 ndutud sdidudiinaamika.

Tootmisel pandi suurt rohku vormide kvaliteedile. Vorme lihviti ning poleeriti kuniks
saavutati vormidel peegelpind. Tootmisprotsessidel vahetati valja varasem meetod
ehk marjalt lamineerimine ja asendati see infusioonimisega. Selle muudatuse abil oli
vOoimalik vormid varem valmis saada. Toomisprotsessi kdigus pidas t66 autor
ajagraafikut, kust selgus, et FEST20 kere toodeti vorreldes varasematega kaks pdeva
kiiremini. Lisaks sellele selgus, et reaalne sisinikmonokokk-kere kaalus 19,8 kg, mis

on 700g kergem kui eeldatav kere mass.



