KOKKUVOTE

Bakalaureuse t66 eesmark oli valja toéétada tootmistehnoloogia, Iabi mille toota komposiidist
UAV-tiib, mis vastaks kvaliteedinduetele, vahendaks tootmisele kuluvat aega ning lihtsustaks
tootmisoperatsioone. Arendustdd on tehtud eraettevottes Threod Systems AS. Téd kaigus

tehti ka Ulevaade alternatiivsetest tootmistehnoloogiatest ja nende vbimalustest.

Lahemalt arendati eelimpregneeritud komposiitmaterjalide tootmist silikoonist siidamikuga,
mis osutus erinevate tehnoloogiate seas valituks. Vorreldes teistega pakub see tootmises
korratavust, on olemuselt lihtne ning jatkusuutlik. Erinevate silikoonide valikus on valja
toodud enam kui Uks sobiv valik ning lisaks on pdhjendatud valituks osutunud silikooni

kasutamist.

Silikoonsiidamikule teostati soojuspaisuvuse maaramiseks arvutusi, nii kasitsi kui ka arvuti
abil. Tulemustes oli naha, mis suunas stidamik kdige enam paisub ja seeldbi ka kdige enam
survet avaldab. Antud arvutused oleksid edaspidiseks arenguks hea lahtepunkt, mis suunas

sidamikku skaleerida, et see laminaadile Uhtlaselt survet avaldaks.

Erinevate silikoonide vordlemiseks ja tootmistehnoloogia juurutamiseks projekteeriti eraldi
etalonvorm, mille abil testtdombeid teostati. Antud vormiga katsetati labi kdik silikoonid,

millest Uks osutus valituks.

Lisaks tootmistenholoogia valjatéétamisele tehti ligikaudne ajakalkulatsioon Uhe tiiva
sektsiooni tootmiseks. Sealhulgas kirjeldati nii eelneva kui ka uue tehnoloogia
tootmisprotsessi, kus vaadeldi tootmise etappe algusest 16puni ning kdrvutati neid. Loplik

ajakulu vahe tootmisoperatsioonidelt tuli silikoonist sidamikuga tootmise kasuks.

Edasiarenduses tuleks lahemalt uurida, mis on optimaalne surve, mida silikoon avaldama
peaks. Sellest tulenevalt tuleb silikoonslidamik skaleerida digesse suurusesse, et see avaldaks
noutud survet vastavalt temperatuurile. Lisaks tuleks uurida spetsiaalseid komposiitvarve,

millega oleks kohe voimalik vormist diget varvi komposiitdetail katte saada.



