KOKKUVOTE

Antud bakalaureusetss eesmirk oli projekteerida eel-immutatud siisinikkanga kuumpressvorm,
millega saaks toota siledaid ldikiva vdi mattpinnaga siisinikkanga plaate erinevate
vormiplaatidega abil ning mille paksus ei ole laminaadi I3ikes suurema erinevusega kui 0.05 mm.
T66 kiigus kujundati nelikanttoruprofiilidest ja lehtmetallist kahest osast koosnev polditav
keevisraam, millel iiks vormipool on fikseeritud ning teine pool liigub hiidrosilindri abil, mille on
kiitamine toimub manuaalse hiidropumba abil. Vormipoolte soojendamine on lahendatud
silindriliste kiitteelementidega, mille kontrollimine kdib ldbi Arduino juhtarvuti ning temperatuuri
jalgimine t66 kaigus kiib kahepoolse sidega Arduino ning termopaaride abil.

Raami analiiiisimiseks ning termoanaliiiisi tegemiseks kasutati SolidWorks 2017 programmi.
Raami analiiiis teostati kahe keha abil, mis olid omavahel iithendatud virtuaalsete poltidega ning
lisatud olid joud iihele vormipoolele ning iihele hiidrosilindri kinnitusele. Teise vormipoole
analiiiis tehti eraldi. Saavutamaks sobiv libipainde viirtus, lisati konstruktsioonile oluliselt ribisi.
Mitmete LEM-analiiiiside ja raami konstruktsiooni muutmise jirel saadi iilemise raamiosa
kriitilise osa ldbipaindeks kuni 0,025 mm ning alumise vormi alusraami libipaindeks kuni 0,01
mm.

To6s oleks vdinud teostada ka reaalsed katsed vormiplaatide valmistamisel ning seejdrel neid
analiiiisinud, kuid ajapuudusel jii see teostamata. Kindlasti on see plaanis teha ennem kuumpressi
ehitamist.

Autori arvates on I5plik konstruktsioon hea, kuigi tuli suure iillatusena, et on vaja nii suurt
iiledimensioneerimist saavutamaks vastuvdetavat libipainet. Kuna antud kuumpress on plaanis ka
suvel vbi siigisel valmis teha, siis on vdimalik, et autor teeb lilemise raamiosale
konstruktsioonimuudatuse — asendades keeruka keeviskonstruktsiooni viga paksu lehmetalliga (ca

80 mm v3i vajadusel rohkem), mis 1digataks vilja kas gaas- vdi plasmaldikuses.
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