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SUMMARY IN ESTONIAN/ LUHIKOKKUVOTE

Bakalaureusetdd eesmargiks oli vilja todtada kliendi vejadustele vastav robotjaam kasutades ABB
toostusrobotit, samal ajal identifitseerides  robotjaamade edaspidiseks edukaks arenduseks ja
implementeerimiseks olulised sammud. Tapsemalt on bakalaureuset6o seotud robotjaama
arendusega plastitdéstuses, kus kliendil oli vajadus vélja todtada automatiseeritud tootmismeetod

elektrikilbi pealmise katte koostamiseks.

Loputoéd koosneb kolmest osast. Esimeses osas on analiisitud téostusrobootika maailmaturgu ja
seal esinevaid trende ning toodud lilevaade toostusrobotite turust Eestis ABB robotite mulgi naitel.
Suundumus maailmaturul  ennustab  todstusrobotite mutgi  tousu aasta aastalt, Eesti

tédstusrobootika turg jargib sama trendi.

Bakalaureusetdd teises peatikis on uuritud pohjalikult robotjaama arendust ideest rakendamiseni,
sealhulgas tekkinud probleeme ja lahendusi. Tapsemalt on analGisitud robotjaama parameetreid,
millele tuginedes loodi robotjaama kontseptsioon, valiti sobivaim robot ning projekteeriti vajaminevad
tehnoloogiaseadmed. Lisaks on analltsitud roboti haaratsi konstruktsiooni, seda arendatud, ja
tehtud modifikatsioone. Katsetamiste kaigus selgus, et robot on suuteline teostama koiki talle
madratud tosulesandeid. Tapsemalt vbtab robot tooted pressi vahelt vdlja, paigaldab toote sisse
seibi ja plastikust klaasi, mille keevitab Kinni ultraheli keevitusmasin. Jérgnevalt paigaldatakse toote
pealmisele kiljele kaas, mille jarel tooted paigaldatakse kasti. Kogu protsessi véltel on kaameratega
tagatud toote kvaliteedikontroll. T66 tulemusel valjatootatud robotjaam on suuteline teostama kiki
talle esialgselt maaratud Ulesandeid, kuid robotjaama implementeerimine \ottis paljude projektis
tehtud muudatuste téttu esialgsest kauem aega. Samuti tuleb aeg-ajalt kaia korrigeerimas kaamerate
kvaliteedististeemi ja toodete pakendamist, muutmaks robotiaama voimalikult efektiivseks

vahendades tsikliaega ning defektsete toodete arwu.

Kolmandas osas on keskendutud robotjaama simulatsioonile, esialgse programmi ja robotjaama
loogika arendusse. Simulatsiooni ajal valiti eelnevalt implementeerimisele sobivad parameetrid
robotjaama optimaaiseks tooks, mis suurendas oluliselt robotjaama tootlikkust ning aitas ennustada
tapselt eeldatavat protseduuri tsukliaega. Bakalaureusetdd simulatsioonis olev protseduuri loogika
ei vasta reaalselt kasutusele voetud protseduuri loogikaga, kuna vimases tehti modifikatsioone, siis
ei thti simulatsioonis leitud tsikliaeg reaalse tsikliajaga. Protseduuri loogika vajas roboti haaratsi

konstruktsiooni muutmisest tingitult lintsamaid muudatusi.

Kuigi palju muudatusi ja taiustusi tuli teha robotjaama kontseptsioonis, haaratsi ja masinate disainis
ning kaameratega téotava kvaliteedi kontrolli sisteemis oli robotjaama Uldine arendus ja

rakendamine edukas.

38



