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SISSEJUHATUS

Hiidraulika on hiidromehhanika rakenduslik haru, mis kisitleb vedelike tasakaalu ja liikumise
seaduspdrasusi. Inimkond on hiidraulika-alaseid teadmisi omandanud ammusest ajast. Eelkdige
omandati neid seoses sooviga niisutada vOi kuivendada pollumaid. Hiidraulika distsipliin
tanapdevasel kujul sai alguse parast aurumasina leiutamist 18. sajandil, kui tekkis mdte kanda joude
iile surve all olevat vedelikku kasutades. See idee t01 kaasa tdiesti uut tiilipi hiidraulika kujunemise,
mida nimetatakse toOstushiidraulikaks voi teisisonu Olihiidraulikaks. Suureks ldbimurdeks oli
Pascali seaduse ehk hiidrostaatika pohiseaduse avastamine, mille kohaselt kandub rohk vedelikus
edasi igas suunas tiheviisiliselt. Kogu hiidromehaanikale, sealhulgas hiidraulikale kui siisteemsele
teadusele, panid 18. sajandil aluse Sveitsi piritolu teadlased Daniel Bernoulli (1700-82) ja
Leonhard Euler (1707-83). See kiirendas hiidraulika iildist arengut ning aitas kaasa hiidraulikaalaste

teadmiste kasutamisele rakendusteaduse votmes.

Viimasel sajandil on hiidraulika 14bi teinud suure arengu, hiidraulilisi seadmeid kasutatakse viga
laialt kdikvoimalikes masinates. Hiidroajam leiab kasutust nii t6stusliku pingina statsionaarsel kui

liikurmasinatel. Vajadus uute lahenduste ja masinate jérgi aina suureneb.

Hiidraulilise seadme projekteerimine nduab teadmisi, ehitusvoimalusi ja ressursse. Seetdttu on
Eestis loodud rida ettevotteid, mis on spetsialiseerunud hiidrauliliste seadmete véljatootamisele ja
konstrueerimisele. Neist tuntumad on Baltflex AS, PMC Polarteknik AS, Hiidrokran OU ja
Hydroscand Service OU. Kui enamus nimetatud ettevdtetest on votnud suuna liikurmasinate
hiidraulikale, siis Hydroscand Service tegeleb peamiselt statsionaarsete hiidroajamitega. Kiesolev

t60 on teostatud koost6os Hydroscand Service’iga.

Seadmete projekteerimine on kallis, sest projekt tehakse tihti tiikitdona. Sageli saab statsionaarset
hiidroajamit kasutada vaid iihe, paremal juhul paari protsessi teostamiseks. Seega pole ajami
kasutamine alati otstarbekas, eriti vdiksema kasutussageduse korral. See loob olukorra, kus
hiidraulilisi pinke saavad vastavalt oma vajadusele luua vaid suuremad ja joukamad ettevotted.

Nende huvi on seotud asjaoluga, et paremate masinate kasutamine voimaldab paremat tootlikust,



kvaliteeti ning seeldbi on vdimalik saavutada konkurentsis eeliseid. Samas vajavad kindlate

tooprotsesside tegemiseks hiidroajameid ka véiksemad ettevotted.

Kéesoleva 10putod eesmargiks on projekteerida elektrikaabli otsade valmistamiseks hiidrauliline

press-seade ettevdtte Hydroscand Service OU tootevalikusse.
Piistitatud iilesande saavutamiseks tuleb:

e mairatleda nduded sellisele pressile,
e koostada konstruktsiooni lahendus,
e kindlaks teha vajaminevad komponendid,

e arvutada vilja kulud valmistamisele.

To6o tulemusel peavad olema selged kdik pressi valmistamiseks vajaminevad komponendid. Leida
voimalikult kompaktne ja odav lahendus. Lisaks selgitada vélja pressi omahind, mille alusel saab
kujundada esialgse miiligihinna ja hinnata pakutava seadme konkurentsivoimelisust turul. T66s
saadud andmeid oleks vdimalik edaspidi kasutada kliendile miitigipakkumist tehes, hinnakujundusel

ja tldisel pressi tutvustusel potensiaalsele ostjale.

Teema valiku ajendiks on hiidraulilise elektrikaabli otsade pressi puudumine Eesti turul. Pole teada
tootjaid ka Eesti ldhiregioonist. Enamus potensiaalseid kliente kasutab teadaolevalt elektrikaabli
otsade pressimiseks kasitooriistu, mis ei taga kindlat kvaliteeti. Sellest ka vajadus taolise pressi
jargi. Hydroscand Servicel on soov sellist toodet oma klientidele pakkuda. Soovi pohjuseks on

mitme kliendi poolt iles ndidatud huvi. Lisaks oletatav potensiaal taolise seadme miiiigil Eestis.

Potensiaali ndhakse viikese ja keskmise suurusega ettevotetes, kes ei suuda projekteerida ise omale
seadmeid. Kuid soovivad pakkuda kindlat ja stabiilset kvaliteeti oma toodetes, konkureerimaks
suurte ettevotetega. Hiidrauliline press tagab kaabli otsade pressimisel alati ihesuguse korrektse
tulemuse ning alati dige jou kasutamise pressimisel tagamaks otsa tooriku korrektse kinnitumise
kaablile.

Viimasetel aastatel on on hiidraulilise pressi projekteerimise teemat Tallinna Tehnikakorgkooli

16putdddes kasitletud jargmistes toddes:

e 2005. a. K. Martson. Hiidraulilise puuldhkumismasina taiustamine;
e 2006. a. M. Eru. Hidraulilise laadimissilla konstrueerimine;

e 2007.a. V. Hollo jaatmepressi MDCE 16 projekteerimineg;



e 2009. a. J. Jurimée. Pakkepressi PPO1 projekteerimine.

Kéesolev t66 koosneb viiest peatiikist. Neist esimesed kaks on teema konteksti tutvustavad ning
ilejadnud kolm kisitlevad konkreetse hiidraulilise pressi projekteerimist, ehitamist ja sellele kuluva
ressursi arvutamist. Esimeses peatiikis kirjeldan ettevotet, kelle tellimusel press projekteeritakse
ning teises antakse liihiiilevaade hiidraulilisest pressist iildse. Projekteerimist ennast kirjeldan
kolmandas peatiikis, samuti on seal pohjendatud komponentide valikut. Neljas peatiikk tutvustab
kasutatava hiidrojaama tehnoloogiat. Viimane peatiikk sisaldab majandusarvutusi, mille eesméargiks

on kindlaks teha kulutused pressi valmistamisele ja vilja arvutada toote omahind.

Kindlasti vajavad véiksed ja keskmised ettevotted ka muude t60protsesside jaoks hiidraulika

seadmeid. Kéesolev t66 on abiks neile, kes selliseid ajameid projekteerivad.



1. ETTEVOTTE TUTVUSTUS

Kiesolev 10putdd valmis koostdds ettevottega Hydroscand Service OU.

Firma alustas tegevust 2002. aastal ja kandis tol ajal nimetust Hypne Service. Aastal 2005 liituti
Hydroscand Group’iga, mis on pdhjamaade suurim hiidraulikakonsern. Ettevotte uueks nimeks sai

Hydroscand Service OU.

Hydroscand Group sai alguse 1969. aastal Stockholmis asutatud keldripoest, mis 1970-ndatel
aastatel voOttis suuna voolikute ja nende tarvikute jae- ja hulgimiiiigile detsentraliseeritud
organisatsioonina. Ettevotte areng on olnud kiire — kiimne aastaga loodi harukontorite vorgustik
Rootsis ning laieneti Soome ja Norrasse. 1994. aastal siindis voolikupresside projekti
edasiarendusena idee luua eraldi tiitarfirma, mis tegeleks hiidrovoolikute valmistamiseks vajaliku

tehnika tootmise ja miiligiga.

Eestisse laienemine algas 2000. aastal. Hetkel on Hydroscand Group’il siin kolm filiaali ja seitse
koostoopartnerit. 2003. aastal ehitati Tallinnasse uus kontorihoone ning keskladu, mis teenindab

Baltikumi ja Venemaad.

Hetkel tegutseb Hydroscand Group veel ka Litis, Taanis, TSehhis, Ungaris, Rumeenias, Venemaal

ja Austraalias.

Hydroscand Service OU eesmirgiks on pakkuda hiidraulika terviklahendusi. See tihendab, et tellida
saab teenuseid toote projekteerimisest ja komponentide ning materjalise valimisest kuni siisteemi
véljachitamise ja seadistamiseni. Teostatakse tdid véga erinevates suurustes. Vdikestest
minihiidrojaamadest suurte tootmisliinideni. Markimisvairseteks suurprojektidest voib nimetada
Heltermaa ja Kuivastu sadamate kaldarampide hiidraulilist lahendust. Eesti Energia biokiituse lao

hiidrosiisteemi ning Rakke lubjatehase hiidrosiisteemi.

Ettevotte tegevus on jaotatud selgelt kaheks. Statsionaarne miilik ja klientide konsulteerimine
toimuvad Hydroscand’i Eesti peakorteris. Teise poole moodustab mobiilne meeskond, mis tegeleb

hiidrosiisteemide ehitamise, seadistamise ja remondiga kliendi poolt médratud objektil.



Lahituleviku eesmérkideks on laienemine Baltikumi turul. Laopinna ja tootevaliku suurendamine.
Samuti suhete loomine erinevate hiidraulika komponentide tootjatega pakkumaks klientidele kiiret

voimalust asendada oma seadmeid originaalvaruosadega.



2. HUDRAULILINE SUSTEEM JA PRESS

2.1.Hiidraulilised siisteemid

Hiidrauliline siisteem on mistahes masin, mis kasutab vedelike enerigat. Kéesolevas t00s
projekteeritav press on iseseisev hiidrauliline siisteem. Pressi projekteerimisel on oluline teada

hiidraulilise siisteemi omadusi. Need on jargmised:

e Kerge juhtida ja kontrollida. Lihtsate ventiilide ja liilititega on vdimalik hiidraulilist
siisteemi kdivitada, peatada, kiirendada voi aeglustada.

e Mitmekordistab joudusid. Hiidrauliline siisteem voimaldab lihtsalt ja efektiivselt kasvatada
joudu monest kilost sadade tonnideni.

e Pidev joud ja podrdemoment. Ainult hiidrauliline siisteem suudab tagada muutumatu jou voi
p6drdemomendi olenemata muudatustest kiiruses.

e Lihtne, turvaline ja Okonoomne. Reeglina kasutavad hiidraulilised siisteemid vdhem
litkkuvaid osasi kui mehaanilised vo1 elektrilised siisteemid. See muudab nad ehituselt

lihtsamaks ja seega kergemini hooldatavaks.

Kuigi hiidraulilisel siisteemil on palju soovitavaid omadusi on olemas ka rida ndrkusi, mida on

oluline teada ja silmas pidada. Need on jargmised [1: 176]:

e Hiidrauliliste oOlidega to6tamine voib olla kiillaltki must. Téielik lekete véltimine
hiidrostiisteemis on viga raske.
e Hiidrauliline torustik v3ib 16hkeda, mis vdib pohjustada suurt kahju ja vigastusi.

e Paljudel toovedelikel on kalduvus siittida lekete korral. Eriti kuumas todkeskkonnas.

Praktiliselt koik hiidraulilised siisteemid, vaatamata nende kasutusalast, on oma olemuselt sarnased.

Koosnedes kuuest pdhilisest komponendist [1: 176]:

e Mahuti hoidmaks t6ovedelikku, tavaliselt hiidrauliline oOli.

e Pump surumaks vedelikku 1dbi siisteemi.
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¢ Elektrimootor voi muu jouallikas pumba ajamiseks.

e Ventiilid juhtimaks voolu suunda, vooluhulka ja rohku.

e Tarbija muutmaks hiidraulilist energiat mehaaniliseks energiaks, et teha kasulikku t66d.
Reeglina hiidrosilinder sirgjooneliseks litkumiseks voi hiidromootor pddrlevaks litkumiseks.

e Torustik todvedeliku liigutamiseks.

Nende aspektidega tuleb hiidrosiisteemi projekteerimisel ja komponentide valikul kindlasti

arvestada.
2.2. Hiidraulilised pressid

Pressid on masinad, mida kasutatakse surve abil esemete vOi materjalide tootlemiseks. Need
jagunevad mehhaanilisteks ja hiidraulilisteks pressideks. Hiidrauliline press on seade, mis kasutab
survejou loomiseks hiidrosilindrit. Sisuliselt viks pidada hiidraulilise pressi mehaaniliseks vasteks

kangi. Hiidraulilise pressi eelised mehaanilise pressi ees on jargmised [2]:

o kiik tdisvoimsusel,

e Kkaitse iilekoormuse eest,

e viiksem esialgne maksumus ja iilalpidamiskulud,
e suured voimsused madala hinnaga,

e paindlik juhtimisiisteem,

e suurem paindlikus erinevate t66de tegemisel,

e kompaktsus,

e pikem eluiga,

e lihtsam tagada kasutaja turvalisus.

Press on iiks vanimaid hiidraulilisi masinaid tdnapdevases moistes. Patent hiidraulilisele pressile
anti vélja Inglismaal juba 1795 a. Joseph Bramahile ning see press sai tuntuks Bramahi pressina.
Alates sellest on hiidraulilisi presse projekteeritud iitha erinevamate tooprotsesside jaoks.
Hiidrauliline press on suutnud edukalt asendada mehaanilist pressi kdigis valdkondades. Kiesolevas

t60s projekteeritavat pressi kasutatakse elektrikaabli otsaklemmide pressimiseks.
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2.3.Pressi tiitibi valik

Hiidraulilise pressi konstruktsioon soltub sellest, millist t60d sellega tehakse. Sdngi suurus,
kaigupikkus, kiirus ja joud ei ole ilmtingimata omavahel seotud. Pohiliselt sdltub pressi

konstruktsioon vajaminevast joust ja kasutatava stantsi suurusest [3].

Leian, et kolmest kiiljest avatud raamiga press (vt. joonis 1) on parim pressi tiilip kaabli klemmi
pressi jaoks. Selle valiku tingib asjaolu, et kaabli pikkus voib olla vdga suur. Samas peab kaabel
saama pressi joosta sirgelt kuna painde all sisenedes voib see pohjustada nihkumisi pressimise ajal.
Samuti annab avatud raam hea lilevaate protsessi kédigust. Lisaeeliseks on kompaktsus, sest reeglina
saab kogu ajami osad dra mahutada masina korpusesse. Kuna tegu on iithe enamlevinud pressi
tiilibiga, voimaldab see hoida hinda madala, mis on iilimalt oluline, et Idplik toode oleks

konkurentsivoimeline.

Avatud raamiga presside lai levik on sundinud nende omavaheliseks eristamiseks tegema tipsemat

liigitust. Kéesoleva pressi puhul kasutatav raam on praktikas tuntud ka kui c-tiiiipi pressiraam.

CONTROL SYSTEM
/ CYLINDER HYDRAULICS
.4

/

| : | ) —-: /
| | 1 1
| | | |
; ; | ! MOTOR
| ! FRAME
. ——
SLIDE OR :
RAM BOLSTER : oIL
: RESERVOIR
]
u u | /
]
|
1
\
\I—l ==co hﬁ _

Joonis 1. Avatud raamiga press [3]
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3. PROJEKTEERIMINE

3.1.Lihteiilesanne

Projekteeritavat seadet hakatakse kasutama elektrikaablitele otsatoorikute pressimiseks.

Vorreldes keskmise hiidraulilise pressiga ei ole vajatav koormus suur. Pohjuseks pressitava detaili
viikesed mootmed. Kasutustihedus sdltub vajadusest. Voib olla tihe, kuid ei iileta iihte pressitsiiklit

minutis.

Tookeskkond on enamasti siseruumides, kui peab olema voimalik ka vilistingimustes. Kergesti

teisaldatav ja transporditav ilma eritehnikata. Voimalusel késitsi.
Pressi juhtimine toimub elektriliselt.

Seadmega tehakse t66d tiikki haaval, seega pole kdigu kiirus midrava tdhendusega nditaja.
Hilisemate arvutuste holbustamiseks méiratakse kolvi viljumise suuna kiiruseks 0,05 m/s. See
tagab kolvi tihtlaselt tasase liikumise ja tagab tihenduspindade pikaajalise vastupidavuse. Kuna
detailide asetamine pressi toimub késitsi on tddohutuse seisukohalt parem kasutada vdimalikult

aeglast lilkumiskiirust.

Kulutused seadmele ei tohi olla pohjendamatult suured. Kuludest komponentidele soltub toote

16pphind, mis peab olema kiillalt madal, et tagada konkurentsivdoimelisus.

Pressi ehitusel tuleks kasutada vdimalikult palju Hydroscand Service koostddpartnerite ja
Hydroscand Groupi tooteid. Eelistada tuleks laos hoitavaid tooteid, et vdimaliku ostu korral

vidhendada tarneaega.
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3.2.Pressi joud

Konkreetset pressimise joudu ei ole antud pressil voimalik kindlalt méadrata. Pohjuseks tootjate
erinevused erinevate kaablite ja otsatoorikute vahel. Oma esialgse valikut tegemisel tuginetakse
antud valdkonnas kogemust omavate ABB AS Keila tehase ja Akuekspert OU tootmis praktikale.
Mis fiitleb, et elektrikaabli otsade pressimisel peaks joud jadma 2-3 tonni vahemikku. Edasistes

arvutustes ldahtutakse vajadusest jou jargi 3 tonni ehk 29419,95N = 30 kN.

Pressimise joudu on voimalik 1dbi rohu reguleerimise suurendada voi vihendada.
3.3. Toorohu miadramine

Stisteemi t60rdhu médramine on hiidrosiisteemi dimensioneerimisel oluline probleem. Sellega on

seotud ajami poolt tarbitav hiidrauliline vGimsus [4: 36].

Koos silindri vajamineva koormusega miirab toorohk siisteemi silindri modtmed. Suurem rdhk
voimaldab kasutada véiksemate mootmetega silindreid, mis muudab seadme kompaktsemaks,
kergemaks ja odavamaks. Samas on suurtel rohkudel todtavad komponendid kordades kallimad.
Kuna kaabli otsade press pole erindudeid vajav seade, on mdistlik kasutada t66rohku, mis

voimaldab kasutada enamlevinud komponente ja vdimalikult viikest silindrit.

Erinduete puudumisel on soovitatav teha valik hiidroajami standardsetest nimirdhkudest [4: 37].
Leian, et 160 bar on parim rohk klemmipressile. See on iilemine piir, mis vdimaldab kasutada

odavama klassi Hydronit hammasrataspumpasi [5: 37-38].
3.4.Silindri parameetrite masiramine

Klemmipressis tuleb kasutada kahepoolse toimega silindrit, sest iihepoolse toimega silindri
kasutamine ei ole majanduslikult otstarbekas. Silindri tagastamine omal joul ei ole véimalik ning

vedruga tagastuv silinder on kordades kallim harilikust kahepoolse t66ga silindrist.

Kasutatava silindri mdddud tuleb arvutada valitud t66rdohu ja vajamineva koormuse teel. Lahtudes

silindri aretatava jou valemist (1) [6: 122-123]:

F=p-A-ny, 1)

kus F = silindri koormus, p = maksimaalne silindris kasutatav rdhk, A = kolvi pindala ja n,, =

silindri mehaaniline kasutegur.
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Seega silindri vajaminev kolvipindala: A = F/p - n,,
A=3-10*/160-10°-0,95 = 0,00197 m? =~ 1970 mm?

Kolvi 18bimdddu valem (2) [1: 123]:
D=,4-A/r (2

1970
D= 4-7 = 50,095 =~ 50mm

Lihim standardne silindri labimoot on 50 mm.

Projekteeritav press ei noua suurt kdigupikkust, sest pressitav detail on oma mddtmetelt viike.
Viike kdik voimaldab pressi muuta kompaktsemaks ja vihendab kulutusi. Kdige otstarbekam valida

kdigupikkus standardmdotude jargi.
Kaigupikkus: 100 mm

Silindri varre valikul on majanduslikult otstarbekas valida véikseima ldbimdoduga standardne moot.
Pressimine toimub vertikaalselt fikseeritud 90 nurga all, samuti on lithike pressi kéik.
Liikumiskiiruste suhe ei oma ajamis médravat tdhtsust. Esialgne varre valik 30 mm ldhtudes

kataloogis pakutavast.
Kasutades Euleri valemit (3) [6: 120-121] méaédratakse lubatud ndtkejoud:
F=n?-E-l/L,*n (3)
F=m?-21-107-0,0491-3,0* /10? -3 ~ 274 kN > 30 kN
Kolvivarre jdikus on tagatud.

Silindri toimimiseks vajaliku toovedeliku vooluhulga leidmine vdimaldab hiljem valida tépselt

sobiva pumba. Vooluhulga leidmiseks kasutatakse valemit (4) [4: 56]:
qs = Vs * A, (4)
kus v, tahistab silindri kiirust ja A kolvi pindala.

gs = 0,05 - -0,050%2/4 = 0,000098125 m3/s = 5,89 dm3/min
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3.5.Silindri ja kinnituse valimine

Pressi silinder tuleb kinnitada jdigalt korpuse kiilge. Silindri otsa kinnitub keermega iilemine
pressplaat. Pressides vertikaalselt on mdistlik kasutada jdika kinnitust silindri esikaane ddrikul. See

voimaldab korpuse hoida kompaktsema ning sadstab materjali.

Hydroscand Service tarnija Contarini Leopold S.r.I pakub oma tootevalikus standardse esiflantsi
kinnitusega valmissilindrit HMF (vt joonist 2) [7: 11]. Flantsi kasutamine vdimaldab vajadusel

silindrit ajami kiiljest lahti votta, mis omakorda voimaldab paremat hooldust ning remonti.
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Joonis 2. Hiidrosilinder HMF [6: 11]
Silindri valik tootja kataloogist [7: 11]: HMF2300100
Joonisel 2 toodud silindri méodud:

0 D=60mm
0 AL =50 mm
0 S=30mm
Silindri kiik K = 100 mm
Z =270 mm
F=M20x1,5
E=3/8”
L=35mm
L1=25mm
LF1=40 mm
CH =26 mm
Cl=18mm

O =14 mm

O N =128 mm
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O INT =105 mm
OG=13 mm

3.6.Pumba valik

Hiidrosilindrit toitva pumba valikul 1dhtutakse:

e silindri to6rohust: p,, = 160 bar

e silindrile vajalikust toovedeliku hulgast: g, = 5,89 [/min
Neid suuruseid kasutades leitakse soovitav ajami hiidrauliline véimsus, valem (5) [4: 55]:
B =ps - qs ®)
P, =160-10°-5,89/(6-10%) = 1570 W = 1,57 kW

Pumba podrdetootlikuse arvutamine aitab leida sobiva kubatuuriga pumba. Pumba ajamina
kasutatakse vahelduvvoolu mootorit, mille porete arv n,,, = 1500 p/min . Pumba mahuliseks

kasuteguriks vdetakse 17, = 0,95. Vajalik podrdetootlikus leitakse valemi (6) [4: 55] abil.
Avhp = s/ (Mem * Mpv) (6)
qvhp = 1000 - 5,89/(1500 - 0,95) = 4,13 cm?/p
Tarnija Hydronit kataloogist valitakse hammasrataspump [5: 38]: E60604008
Tootlikus: 4,2 cm3 /p
Maksimaalne rohk: 180 bar. Hetkeliselt 230bar
3.7.Elektrimootor valik

Elektrimootor ajab ringi pumpa ja paneb seega todle hiidrosiisteemi. Projekteeritav press tootab
230V vahelduvvooluga. See on suurim kriteerium mootori valimisel. Lisaks on oluline vdimsus,

mida on vaja pumba kiivitamiseks.

Pumba kiivitamiseks vajamineva voimsuse leiame valemiga (7) [4: 55]:
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Pm2 =Ps/nm

()

P,, =1,57/0,95 = 1,65 kW

Lahimad standardsuurusega vahelduvvoolu elektrimootorid on 1,5kW ja 2,2kW. Standardivélised

elektrimootorid on véga kallid, mis tdhendab, et ideaalse vOimsusega mootori kasutamine pole

majanduslikult mdeldav. Seadme tookindluse ja pikaealisuse huvides valitakse suurema voimsusega

mootor, 2,2kW.

Mootori valik kataloogist [5: 66]: E220-AC-343-S3

Mootori raami standard suurus: 90

Mootori voimsus 2,2 kW

3.8.Klappide valik

Klappide valikul ldhtutakse eelkdige ldbivast toovedeliku vooluhulgast g, = 5,89 [/min

Toetudes juhtklappide vooluhulgale (tabel 1) valitakse klappide nominaalsuuruseks NS 6, mis on

moeldud kasutamiseks vooluhulkadel ¢ = 0...30 [/min

Tabel 1

Enim kasutatavate klapisuuruste vooluhulgad [4: 42]

Klapi nominaalsuurus Nominaalne vooluhulk, I/min | Maksimaalne vooluhulk, I/min
NS 6 0-30 60
NS 10 20-60 100
NS 16 50-200 400
NS 22 150-400 600

Kaitseklapp ehk rohupiiraja kaitseb siisteemi liigse rdhu eest.

Valik tarnija Hydronit kataloogist [5: 20]: VMDC35-B1

Suurim lubatud vooluhulk: 35 I/min

Too vahemik: 35 — 280 bar
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Lukuklapp ehk tagasivoolu klapp takistab voimaliku tagasivoolu pumba suunal.
Valik tarnija Hydronit kataloogist [5: 26]: VUC20

Maksimaalne vooluhulk: 25 I/min

Avanemis rohk: 1 bar

Jagaja pressi silindri juhtimiseks kasutatakse elektrilise juhtimisega 4/3 tiilipi jaoturit. See tdhistab
nelja véljundava voolu jaoks ning kolme vdimaliku asendit nende juhtimiseks. Eelnevale valikule
tuginedes on klapi nominaalsuuruseks NS 6. Klapi juhtimiseks on voimalik kasutada 12V, 24V ja

230V voolu, soltuvalt méahise valikust

Valik tarnija Hydronit kataloogist [5: 32]: MSV4V-C2-00-230AC
Maksimaalne vooluhulk: 12 I/min

Maksimaalne rohk: 210 bar

Solenoid méhis: 230 V

Valitud klapi variant hoiab neutraalasendis pumba ja tangi omavahel iithendatuna, jéttes silindri
liikumatult seisma (vt joonis 3). Pumba ja tangi iithendamine tiihikdigul vdhendab koormust

pumbale ja mootorile, see pikendab nende eluiga oluliselt.

[l X

Joonis 3. Klapi MSV4V juhtimisskeem [5: 32]

3.9.Voolikute arvutus ja valik

Hidraulilise vedeliku edasikandmiseks hiidrosiisteemis kasutatakse kas torusid voi voolikuid.
Enamasti on voimalik kasutada molemat varianti. Valiku tegemist nende vahel mdjutavad paljud

tegurid.

Arvan, et kidesolevas hiidrosiisteemis on otstarbekam kasutada voolikud. Esiteks on vooliku
vahetamine siisteemis odav ja ei ndua erialaseid teadmisi. Teiseks valmistavad voolikuid paljud

firmad, ka sellised, mis asuvad suurematest keskustest eemal. Ning véhetéhtis pole asjaolu, et torud
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voivad olla painetega, mis nduab nende kvaliteetseks valmistamiseks pinki ja oskustega tootajat.

See omakorda muudab toru vahetamise kallimaks ja acgandudvamaks.
Algseks torustiku vooluhulgaks valitakse 3 m/s = 1800 dm/min

Vajaliku vooliku 14bim3ddu saame valemi (8) [4: 56] abil:

q=v-A=v-mw-— (8)

d= [ 258 edm =
= rv |1800.7 odm=omm

Voolikud valitakse Hydroscand AS tootevalikust. Veendumaks eelneva arvutuse sobivuses ja
sobiva tootevaliku tegemiseks kasutatakse monogrammi Hydroscandi tootekataloogist [8: 362].

Monogramm on t66 lisas 3.

Sobiv vooliku moot 1/4"

Vooliku valik Hydrosand toodete hulgast [8: 10]: Kappaflex 2K CO
Tootenumber: 1105-10-04

Maksimaalne rdhk voolikus: 450 bar

Sisemine diameeter 6,5 mm, vilimine 13,4

3.10. Toovedeliku paak

Paagi mahutavus peab soovituslikult olema 2...3 korda kasutatava pumba tootlikusest [4: 56]. Paagi
suurus peab arvestama vOimalike leketega. Suurem paak vdimaldab pikemaid hooldusintervalle,
mille jooksul tuleks oOlitaset kontrollida ja vajadusel lisada. Suurema paagi teiseks eeliseks on ka
toovedeliku parem jahtumine. Samas on suurem paak kallim, votab rohkem ruumi ning koos temas

oleva 0liga muudab seadme palju raskemaks.

Silindri toovedeliku hulgaks on: g, = 5,89 [/min, seega soovitatav paagi mahutavus Q peaks
olemaQ =2-5,89..3:589 ~ 12[...18l

Reaalsuses kasutatakse mobiilse hiidraulika puhul kordades véiksemaid paake. Kédesolevat pressi ei

kasutata mingi to0stusliini osana vaid iseseisva masinana. Samuti ei ole ettendha vajadust pidevalt
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pikaks tooks. Seega leian, et vdiksema paagi eelised kaaluvad iile suurema paagi omad. Reaalseks
kasutatavaks paagiks jadb kaheksa liitrine paak, mis on veidi iile pooleteise korra toovedeliku

vooluhulga minutis.

Valikus eelistatakse plastikpaaki. Pohjusteks kergus ja voimalus ndha pidevalt toovedeliku taset,

kasutamata mdooteklaasi.
Paagi valik tarnija Hydronit kataloogist [5: 77]: H60303033

Paagi tegelik mahutavus horisontaalselt: 8,29 |
3.11. Pressi koprus

Korpus liidab hiidrojaama ja hiidrosilindri tervikuks, liidetuna moodustavad need kompaktse pressi.
Pressi korpuse echituse madrab suurel maidral pressi tiilibi valik. Pressi tiilip valitud eelnevas
peatiikis. Sellest ldhtudes projekteeritud korpus (vt joonis 4). Korpuse joonis t66 lisas 1.
Hiidrojaam, pressi silinder ning pressplaat kinnitatakse korpuse kiilge poltidega. Seega puudub
vajadus avasid keermestada, mis omakorda sddstab pressi valmistamisel aega. Korpuse
konstruktsioonist soltub pressi teisaldatavus. Kuna press peab olema kasutatav ka vilistingimustes

tuleb seda korpuse valikul arvestada.

Joonis 4. Pressi konseptsioon
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Ainus sobilik materjal korpuse valmistamiseks on teras. See tagab korpuse piisava tugevuse ja
hoiab kulud madalal. Konstruktsioonis ei ole ette ndha olulisi keerulisi lahendusi. See voimaldab
kasutada valmis pooltooteid. Valmis profiili kasutamine sddstab aega valmistamisel ja vdhendab

kulutusi.

Korpuse valmistamisel 1digatakse vastavad konstruktsiooniprofiilid modtu ja tihendatakse omavahel
keevitusega. Avad komponentide kinnitamiseks valmistatakse puurpingis. Korpus virvitakse

kasutades aerosool pulbervirvi.

Korpuse valmistamiseks on parim valik kasutada allhanget. Allhanke eelistamise pohjuseks on
Hydroscand Service védhene kogemus metallitodde teostamisel. Metallitoode teostamisel
Hydroscand Servicel vilja kujunenud pikaajaline koostdd Desintegraator Tootmise OU-ga, kellel
on antud alal suured kogemused. Kogemused ja kaasaegsed tooriistad voimaldavad korpuse

valmistada kiirelt ja kvaliteetselt.

Korpuse hange holmab endas kogu vajaminevat materjali, millele lisandub t66tunni hind. Korpuse

joonise pdhjal on Desintegraator Tootmise OU teinud omapoolse pakkumise.

e Pakkumine korpuse valmistamiseks: 380 €

e Tarneaeg: 1 péev tellimuse esitamisest.

Veendumaks tehtud pakkumise péddevuses kiisiti konkureerivat pakkumist firmalt Daetwyler
Trading OU.

e Korpuse valmistamine: 400€. Lisaks miinimumkogus 10 iihikut.

e Tarneaeg: maksimaalselt 3 pieva tellimuse esitamisest.
Desintegraator Tootmise OU pakkumine on parim ning sobivamate tingimustega.
3.12. Pressplaat

Elektrikaabli pressimisel kasutatakse mitmeid erinevaid profiile. See on tingitud erinevatest

otsaklemmi toorikutest. Aga vihemal mééral ka kaabli suurusest.

Sellest tuleneb vajadus vahetatavate pressplaatide jérgi. Plaatide vahetamise vOimalus laseb
pressida erinevate suurustega kaableid ilma pressi kdigupikkust voi silindri asendit muutmata. See

annab pressile kui tootele suurema kliendipdhja kasutusvaldkonna.
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Pressplaat koosneb kahest poolest. Alumine poolt kinnitatakse poltidega korpuse kiilge. Ulemine
pool kinnitatakse keermega silindri kohale ja paikneb otse alumise poole kohal. Silindri kdigu 16pus
on modlemad pooled kokkusurutud ja nende vahelises avas paikneb kaabel, teda timbritseb klemmi
toorik. Kaabli klemmi tooriku kinnitamine pressplaati vabastab tootaja vajadusest toorikut

pressimise ajal paigal hoida. See on oluline td6ohutuse seisukohalt.

Hydroscand Servicel taoliste pressplaatide valmistamise voimekus puudub. Samuti ei miitida sellist
toodet valmistootena. Seetdttu on ainus voimalik variant valmistada plaadid allhanke toona,
koostods sobiva partneriga. Pressplaadid lisanduvad pressi hinnale, kuna pole vdimalik pakkuda

kindlat hinda. Pohjuseks asjaolu,et erinevate plaatide hinnad vdivad suuresti erineda.
3.13. Pressimise protsess, kasutamine ja ohutus

Pressimise protsessi tulemusena peab otsaklemmi toorik olema tihedalt timber elektrikaabli surutud.
Protsessile eelnevalt tuleb elektrikaabli ots puhastada isolatsioonist. Sellele asetatakse otsa klemmi
toorik. Seejirel asetatakse toorikuga ots pressi plaadile. Press rakendadakse toole. TOO teostaja
suunab silindri lilkuma alla. Silinder surub oma jouga plaadis oleva klemmi tooriku imber kaabli
kinni. Kiillaldase tugevuse saavutamisel liigutab to6taja silindri {iles. Lisaks visuaalsele vaatlusele
voib kiillaldase tugevuse saavutamise hindamiseks kasutada ka manomeetrit, mis paigaldatakse
survepoolsesse liini. Pressimisel rohk manomeetris suureneb, kui saavutatakse 160 bar rohk on

teada, et toorikule on mdjunud soovitud joud.

Pressi juhtimine toimub elektriliselt. Pressi kasutab korraga tiks inimene. Pressi t66pohimote on
lihtne, kasutajale ei ole vaja eraldi pohjalikku koolitust. Hydroscand Service tutvustab ostjale pressi

ja demostreerib to6tamist. Vajadusel viiakse 14bi koolitus ostja ettevottes.

Parema tooohutuse tagab ka kahepoolse tooga silindri kasutamine pressis, sest nii on tooprotsess
tapselt juhitav. Neutraalasendis on silinder liikumatu. Silindri liigutamiseks on vaja juhtida vool kas
juhtklapi iihte voi teise solenoidméhisesse. Seega peab juhtpuldil vajutama nuppu, mis silindrit
soovitavas suunas liigutab. Vdimalus on juhtpuldis kasutada kded kinni siisteemi, mille puhul on
vajalik kahe kdega puldist kinni hoidmine v3i kahe erineva nupu korraga vajutamine. Sellekohane
vajadus jaib kliendi otsustada. Hadaolukorras, nagu voolu kadumine, on puhtklapil rShuvabastus
nupp, mis koheselt vabastab silindri rohu alt. Lisaks suurendab ohutust voimalus toorik kinnitada
pressplaadi kiilge. Press on projekteeritud kiillalt aeglase litkumiskiirusega, mis annab aega

kasutajale reageerida voimalikule probleemile aegsasti.
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4. HUDROJAAMA TEHNOLOOGIA

4.1.Mobiilne hiidrojaam

Mobiilset hiidraulikat kasutatakse enamasti liikurmasinate juures. Olulist osa hiidroajami
mobiilsuses omab hiidrojaama suurus. Just kompaktset lahendust vajavate lahenduste jaoks peab
vélja to6tama minihiidrojaama kontseptsiooni (vt joonis 5). Sellega mdeldakse lahendust, mis on
vilja kujunenud erinevate hiidraulika komponentide tootjate poolt 1ébi aastate. Koik hiidrojaama
komponendid on liidetud tervikus kasutades universaalset vaheplaati, mille kiilge kinnitatakse kdik
vajalikud komponendid: mootor, pump, paak, ventiilid ja Klapid. Tosine areng selles osas on
toimunud viimase kiimnendi kdigus. Kindel piir minihiidrojaama kasutamisel puudub, kuid jaama
enda viiksus tingib, et ka tema poolt toidetav siisteem ei saa suur olla. Soovituslik on kasutada seda
tthe suurema voi ddrmisel juhul 2...3 véiksema silindri liigutamiseks. Hiidromootori kditamiseks
kasutatakse minihiidrojaama harvem. Paljud tootjad soovitavad seda viltida, tuues pdhjuseks

mootorite suurema voimsuse vajaduse ning vajaduse pikemalt t66s olla.

Joonis 5. Minihiidrojaam [9]

24



4.2.Padruntehnika hiidrojaamas

Minihiidrojaama muudab kompaktseks keskplaadi kasutamine. See iithendab omavahel pumba,
elektrimootori ja paagi. Samal ajal on keskplaat ka siduriks pumba ja mootori vahel ning korpuseks,
kuhu kinnituvad ventiilid ja klapid. Nii ventiilid kui klapid kinnituvad keskplaati padrunitena. See
voimaldab viltida voolikute vOi torude kasutamist, mis omakorda vdhendab lekete vOimalust.

Samuti vdaheneb sellega ajami hind.
Padruntehnika eelised ja puudused klassikalise hiidroajami ees on vélja toodud tabelis 2.

Tabel 2
Padruntehnika kasutamise eelised ja puudused [4: 16]

Padruntehnika eelised Padruntehnika puudused
Kompaktne konstruktsioon Viga siisteemis voib olla raskemini tuvastatav
Suurem paindlikkus Viike toovedeliku tagasivool
Hooldaja sobralikkus Viikesed rohul6ogid

Viikesed gabariidid ja mass

Viiksem miiratase

Oma eeliste poolest on padruntehnika kasutamine antud hiidroajami projekteerimisel sobiv valik.
Vooluhulk on kiillaltki vdike. Soovitav on kompaktsus ning voimalus masinat hooldada ilma selleks

suuri kogemusi omamata.
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5. MAJANDUSARVUTUSED

5.1.0mahinna arvestuse alused

Toote omahind on kdikide toote valmistamiseks tehtud kulutuste summa. Omahinna oigeks

leidmiseks tuleb liita kdik tehtud kulutused Hydroscand Service OUs
Pressi omahinnas sisalduvad:

e Kulutused ostutoodetele. Pressi valmistamiseks vajalike komponentide maksumuste summa.

e Kulutused allhangetele. Pressi valmistamiseks tehtavate allhanketé6de maksumuste summa.

e Kulutused abimaterjalidele. Pressi valmistamiseks kasutatavate toodete maksumuste summa.

e Kulutused to6joule. To6joukulud pressi  valmistamiseks koos sotsiaalmaksu ja
tootuskindlustusega.

o Muud kaudsed kulutused. Kaudsete kulude alla arvestatakse koik ettendgematud kulutused

seadme valmistamiseks. Voimalikud kulumaterjalid, muud ettendgematud kulutused.

Sooritatud arvutused iseloomustavad vaid konkreetset ajahetke. Kuna ostutoodete hinnad muutuvad
ning allhanke hind on antud vaid konkreetse hanke jaoks, on soovituslik omahinna kalkulatsioonid
enne miiligipakkumise tegemist {ile vaadata. Samas ei ole koostods pikaajaliste partneritega ette

nédha suuri muudatusi, mis avaldaks markimisvaarset moju omahinnale.

5.2.0mahinna arvutus

Suurem osa pressist valmistatakse ostutoodete baasil. Vajalikud tooted on méératletud eelnevas
peatiikis. Seatud eesmérk kasutada voimalikult palju Hydroscand Gruppi ja koostddpartnerite

tooteid kajastuvad ostutoodete valikus. Kasutatud ostutooted on vilja toodud tabelis 3.
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Tabel 3

Ostutoodete kogused ja hinnad

Toote nimetus Toote kood Kogus, tk | Uhiku hind, €
Hiudrosilinder HMF HMF2300100 1 130,00.-
Pump 4,2 cm3/p E60604008 1 39,50.-
Elektrimootor 2,2 kW E220AC343S3 1 285,00.-
Plastikmahuti 8 | H60303033 1 11,40.-
Juhtimisventiil NS 6 MSV4VC200230AC 1 45,80.-
Kaitseklapp NS 6 VMDC35B1 1 8,20.-
Lukuklapp NS 6 VUC20 1 3,20.-
Solenoid méhis 230V M14040005 2 10,50.-
Voolikukomplekt 1/4" 1105-10-04 2 5,20.-
Uhendusplaat UA E60104020 1 64,00.-
Manomeeter 250 bar 8360-00-25 1 16,30.-
Kokku: 616,10.-

Allhankena ostetakse pressi korpus. Allhange hdlmab endas kogu kulutust korpuse valmistamisele:
materjal, transport, valmistamine ja viimistlemine. Allhanke hinna arvestamisel toote omahinda

voetakse aluseks parima pakkumise summa.
Desintegraator Tootmise OU pakkumine: 380,00 €
Teades seda saame arvutada kogu ostutoodetele kuluva summa:

619,10 + 380,00 = 999,10.— €
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Abimaterjalide all moistetakse koiki tooteid, mida kasutatakse komponentide kinnitamiseks voi
omavahel muul viisil iihendamiseks. Antud toote puhul on abimaterjalide osakaal vdike, kuna suur
enamus pressis kasutatavaid komponente ostetakse pooltoodetena. Seetdttu arvestatakse,
baasettevotte eelnevate kogemuste pohjal, et abimaterjalide hinna suurusjark on maksimaalselt 10%

sisseostetud toodete summast.
Abimaterjalide omahind:
999,10 — (999,10 0,90) = 99,91. — €

To66j0u kulude arvestamisel on ldhtutud Hydroscand Eesti keskmisest tunnipalgast ~5 €/h. Pressi

monteerimisel on arvestatud vajadusest {ihe todtaja jargi.
Arvestuslikud ajakulud valmistamisprotsessis:

e Minihiidrojaama koostamine ja testimine: 3 h
e Voolikukomplektide valmistamine: 0,5 h

e Pressi montaaz, kontroll ja testimine: 3 h
T60joukulu valmistamisel:
5-(3+0,5+3)=3250.—€
Lisanduvad sotsiaalmaks 33% ja to6tuskindlustus 1,4%:
(32,50-0,33) + (32,50-0,014) + 32,50 = 43,68.— €

Kaudseteks kuludeks loetakse suurusjiargus 2,5% toote omahinnast. Selle arvestamisel on ldhtutud

baasettevotte varasemastest kogemustest.
1141,88- 0,025 = 28,55. — €

Kokku on Hydroscand Service OU kulutused pressi valmistamiseks (vt tabel 4) on 1551,24 €.
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Tabel 4

Téaisomahinna koondtabel

Kulu liigi nimetus Kulu summa, €
Kulutused ostutoodetele 999,10.-
Kulutused allhangetele 380,00.-
Kulutused abimaterjalidele 99,91.-
Kulutused to6joule 43,68.-
Kaudsed kulused 28,55.-
Tiielik omahind 1551,24.-

5.3.Miiiigihinna kujundus

Miitigihinna kujundamisel tuleb ldhtuda turu olukorrast. Konkurentsist taolise pressi pakkumisel.
Alternatiivsete toodete hinnast. Eesti turul taoline press puudub, alternatiividena kasutatakse
kasitooriistu, mille hinnaskaala ei ole vorreldav hiidrauliliste seadmetega. Seega turu seisust parima
miitigihinna kujundamisel ldhtuda ei ole voimalik. Esialgse miiligthinna méaaramisel ldhtutakse

eelnevatest kogemustest.
Kasumi méaidraks voetakse 30%. Seega miiiligihind:

1551,24 - 1,3 = 2016,61 = 2016,60 €
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KOKKUVOTE

Hydroscand Service OU kuulub pdhjamaade suurimasse hiidraulikakonserni Hydroscand Grupp.
Ettevotte eesmérgiks on pakkuda hiidraulika terviklahendusi, mis hdlmavad teenuseid toote
projekteerimisest ja komponentide ning materjalise valimisest kuni siisteemi viljachitamise ja

seadistamiseni.

Ettevotte tegevuse kdigus on selgunud, et Eesti turul ja ldhiregioonis pole hiidraulilise elektrikaabli
otsade presside tootjat, enamus potensiaalseid kliente kasutab elektrikaabli otsade pressimiseks
kasitooriistu, mis ei taga kindlat kvaliteeti. Ajendatuna klientide huvist soovis Hydroscand Service

OU projekteerida elektrikaabli otsade pressi peamiselt oma tootevalikut kasutades.

Hiidraulilise pressi eelistamiseks sellise todoperatsiooni tegemisel on palju plusse. Eelkdige voib
nimetada tookindlust, todtulemuse kvaliteeti, tdpsust ning ohutust. Eesmérgiks oli leida voimalikult
kompaktne ja odav lahendus. Seepirast valiti kolmest kiiljest avatud raamiga pressi tiitip. Antud
tiilipi pressi eelistamise pohjuseks oli hea juurdepéds pressimispindadele. Samuti hind ja mobiilsus.
Léhtudes sellest projekteeriti korpus tihendamaks komponendid iihtseks terviklikuks presspingiks.
Hiidrosiisteemi toitmiseks valiti minihiidrojaam. Minihiidrojaama kasutamine oli digustatud, kuna
see el tostnud hinda, samas suurendas kompaktsust mérgatavalt. Lisaks voimaldas kasutada kergesti
hooldatavat padruntehnikat. Kuna siisteemiks oli vaid iiks tarbija ning vajatav vdoimsus oli kiillaltki

véike on minihiidrojaama kasutamine antud hiidrosiisteemis parim lahendus.

Siisteemi  dimensioneerimise kdigus arvutati vajaminevate komponentide suurused. Arvutused
pohinesid pressi vajalikust joust kolm tonni ning valitud siisteemi t66rohust 160 bar. Antud
suurused madrati arvestades maksimaalseid vajatavaid suurusi, seega voib reaalne siisteemi t66rohk
olla madala. Sobiva tootja kataloogist valiti parim toode voimaldamaks tépset toote omahinna

arvutust.

Materjalide ja komponenite valimisel eelistati Hydroscand Gruppi tootevalikut. Lisaks kasutati
pikaajaliste koostdoopartnerite toodeid. See tagas parima hinna turul. Minihiidrojaama detailid valiti

Hydronit s.r.l toodetest. Hiidrosilinder valiti Contarini Leopold s.r.1 toodekataloogist. Pressi korpuse
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valmistab Desintegraator Tootmise OU. Vdimalusel eelistati enamlevinud toodet, mida vdimalik

laos hoida.

Pressi omahind alusel saab kujundada esialgse miiligihinna ja hinnata pakutava seadme
konkorentsivoimelisust turul. Omahinna leidmisel liideti tehtud kulutused. Kuna taoline seade
hetkel Eesti turul puudub on raske miiligihinna sobivust hinnata. Leitud hinnad annavad {iilevaate
ettevottele vajaminevate kulutuste suurusjargust ning voimaluse teha potensiaalsele kliendile padev

miitigipakkumine.

Projekteeritud press on valmistamiskolbulik. Médratletud on nduded taolisele pressile. Leitud
vajaminevad komponendid. Konstrueeritud korpus komponentide kompaktseks iihendamiseks.
Ning teostatud majandusarvutused pressi hinna leidmiseks. Seega voib lugeda t66 eesmérgid

taidetuks.
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SUMMARY

Title of this thesis is Design of the Hydraulic Press for Processing Cable Ends.

This theses is written in co-operation with company Hydroscand Service Ltd. It belongs to the
Scandinavian corporation Hydroscand Grupp. The company provides complete hydraulic solutions
that includes services for the product design and component selection, to set up and construction of

the hydraulic systems.

Objectives of this thesis is to design a new type of press product for Hydroscand Service’s product
line. A hydraulic press for processing of cable ends. Reason for this is need for such kind of product
from Hydroscand Service’s clients. Another reason is that there is no such a product availible in

Estonian market. Company thinks that there is a potential for such product in our market.

To achieve this it is needed to define the requirements for such a press, identify the components
needed, create the design solution, and calculate the construction costs. Price of this press should be
reasonably low, because this press has to be competitive. Also the design should be compact,

because this press must be easily movable without heavy machinery.

As a first step the press frame type has to be chosen. The best type for this kind of press is c-type
open frame press. This allows easy access to pressing area which is vital, because cables can be
very long and already connected at the other end. Also it is the most widely used and cheapest type

of hydraulic press. Based on this knowledge the basic frame body was designed.

Hydraulic system was dimensioned with the need for pressing power of three tons and working
pressure of 160 bar. Based on this, rest of the components parameters were calculated. Products
were chosen from Hydroscand Grupp’s product line and from their long time partners products.
Reason for this is to get components at the best price possible. Press frame body was outsourced

from Hydroscand Service’s partner to guarantee best quality and delivery time.

One of the main problems of hydraulic machinery’s mobility is the size of the hydraulic power

pack, which provides hydraulic power for the system. To solve this problem mini power pack
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concept was chosen. It is a product which takes advantage of cartridge valve technology. Universal
central manifold merges all pieces of hydraulic power pack into a whole. There is no need to
connect different components with tubing. Current press is ideal for the use of such mini power

pack. Because it has only one actuator and does not require a lot of force.

Construction costs for this press were found by the sum of components used, costs on material used,
costs on outsourcing, costs on labor and indirect costs. With this net cost of the press was found
1551,24 €. Also recommended sale price 2016,60 € was calculated.

In conclusion all the set objectives were answered. Requirements for such press were found.
Components for making such press were identified. Design solution for the press was created. Costs

for construction was calculated.
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Lisa 1. Korpuse joonis.
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Lisa 2. Pressi hiidroskeem
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Lisa 3. Hiidrovooliku dimensioneerimise monogramm
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