C ELEKTRONEUMATIKA

Egin beharra

1.- Eskema pneumatikoa eta elektrikoa aztertuz IDENTIFIKATU zilindroak eginen
duten SEKUENTZIA.

2.- Sekuentziaren FASE DIAGRAMA marraztu.

3.- Idatzi pausoz-pauso zer gertatzen den PM sakatzen dugunean.

4.- Gelditze baldintzak. Idatzi pausoz-pauso zer gertatzen den Paroa (PP)
sakatzen dugunean.
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D HIDRAULIKA

Egin beharra
Ondorengo zentral hidraulikoaren zirkuitoan zilindroak lana egiten du
irtetzerakoan eta sartzerakoan. Hau kontutan izanda, kalkulatu:

- Segurtasun-balbularen tarajea. Kontutan izan zilindroa mugitzeko behar
de presioari %20 gehitu behar zaiola zirkuitoan ematen diren galerak
konpensatzeko.

- Itzultze hodiaren diametroa, kontutan izanda itzultze hodiaren abiadura
egokia 2 m/s dela.

- Zilindroa ateratzean eta sartzean duen abiadura.

- Manometroek adieraziko duten presioa ondorengo fasetan

Zilindroa ateratzen den bitartean:

M1= M2= M3= M4= M5 =
Zilindroa atera eta gero palanka sakatua mantentzen bada:
M1l= M2= M3= M4=  M5=
Zilindroa sartzen den bitartean:
M1= M2= M3=
Sa=100cm2 Sb=50cm2

K 9
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E NEUMATIKA

Egin beharra
P1 sakatzen dugunean efektu bikoitzeko A zilindroa ateratzen da eta bueltatzen
da naiz eta P1 ez askatu. P1 sakatuta mantentzen badugu berriz ateratzen da.
Hau da, etengabe aurrera eta atzera dabil P1 sakatuta dugun bitartean.
P1 askatzen dugunean zikloa bukatu eta barnean geratzen da.
Zilindroaren sartzeko abiadura erregulatu behar dugu.

- Diseinatu baldintzak betetzen dituen zirkuitua taulan agertzen diren

elementuak erabiliz.
- Diseinatutako eskema panelean muntatu.

ELEMENTUAK KOPURUA
Efektu bikoitzeko zilindroa 1
3/2 bideko eragintza arrunteko pultsadorea 1
3/2 bideko eragintza neumatiko arrunteko ibilbitarte amaiera 2
normalki itxia
5/2 balbula eragintza neumatiko biegonkorra 1
Norantz bakarreko emari erregulatzailea 1




F MARRAZKETA TEKNIKOA

1. Ariketa
Beheko irudiko multzoaren eskala 1:1 da. Multzo honetan oinarrituta, gehitutako

taulak erabiliz eta marrazketa teknikoko arauei jarraituz, 3 zenbakia duen
piezaren krokisa egin. Horretarako, jarraian ageri diren puntuak kontuan har
itzazu:

a) Beharrezkoak diren bistak, ebakidurak eta kotak irudikatu planoan.

b) Dimentsio linealen perdoiak kokatu kotetan, behean agertzen den

ezaugarria dutela jakinik:

"Clase de tolerancia: Media [m]” “Perdoi mota: Ertaina [m]”
Observa la Tabla 64. Ikus Taula 64.

c) Gainazalak kokatu planoan, behean agertzen den ezaugarria duela jakinik:

"Superficies con buenos |"Bukaera oneko gainazalak dira,
acabados, con marcas de | mekanizazio markak begi-
mecanizado visibles, pero con | bistakoak dira, baina ukimenaren
dificultad para sentirlas al tacto”. | bitartez, ez dira erraz sumatzen”
Observa la Tabla 9. Ikus (Taula 9).

d) Piezan agertzen den doikuntza akotatu.

- Zuloaren ezaugarriak honako hauek dira:

“"Agujero  base, Clase-medio, |“Zulo oinarria, Maila-ertaina,
Tipo-holgado” Mota-lasoa”
Observa las Tablas 14 y 15. Ikus Taulak 14 eta 15.

- Ardatzaren ezaugarriak honako hauek dira:

"Eje base, Clase-medio, Tipo- |“Ardatz oinarria, Maila-ertaina,
holgado” Mota-lasoa”
Observa las Tablas 14 y 15. Ikus Taulak 14 eta 15.
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2. ariketa:
n 35 H8 / d9 doiketarako taulako datuak kalkulatu:

Zuloa Ardatza

(Agujero) (Eje)

Neurri izendatua

(dimensién nominal)

IT kalitatea
(calidad IT)

Perdoien posizioa

(posicidn de las tolerancias)

Perdoia

(tolerancia)

Diferentzia gorena

(desviacion superior)

Diferentzia beherena

(desviacion inferior)

Neurri maximoa

(medida maxima)

Neurri minimoa

(medida minima)

Lasaidura ala estudura
maximoa

(Juego o apriete maximo)

Lasaidura ala estudura
minimoa

(Juego o apriete minimo)




Tablas 14y 15

AGUJERO BASE
Agu. = Acabado
Clase| asel Eje Tipo Caracteristicas Aplicaciones uperficia
Montaje muy forzado, requiriendo prensa. Se aplicara Acopiamlenioiceiniegas pifiones o COMonas
) 5 que deben asegurar un posicionamiento
s6/6| Prensado | cuando se requiera asegurar el giro o el elemento esté i o R e N6/N7
4 concreto y un giro solidario sin ningdn otro
sometido a fuertes momentos torsores.
elemento de arrastre.
Montaje forzado duro, necesitando maza o martillo para 4 . . .
né Forzado su ensamble. Su empleo esta destinado al (zasquiios d.e pronce_, cojinetes, piecas fijas N6/N7
duro o 3 R con posicionamiento determinado.
posicionamiento de las piezas en lugares concretos.
Forzad Montaje forzado medio, empleandose maza o martillo Rodamientos, levas.
k6 el 00 para su montaje — desmontaje.. Se utilizara este ajuste |Poleas, volantes, etc. requiriendo algun medio| N6/N7
para posicionar piezas con cierta interferencia. de arrastre.
Fino | H7 | i6 Forzado | Montaje ligero, requiriéndose pequefios golpes de maza Rodamientos, piezas que se deban desmontar| N7
= ) ligero 0 incluso logrando el montaje con presién manual. frecuentemente.
Deslizante | Proporciona un acoplamiento ligeramente deslizante, " . . :
hé con para la situacion de piezas que deberan estar estaticas Engranajes, plaﬁ::r;r:\n;:grr‘ttaar;tss de;magquinas N6/N7
lubricacion con montaje y desmontaje libre )
Ajuste deslizante con un pequefio juego, permitiendo
" _ |pequeios giros o desplazamientos, pero no siendo valido Pistones, pistas de rodamientos sin
g5, | Glratorio para movimientos rapidos o giros a velocidades interferencia, ett. NG/N7
considerables.
,Juego medio, valido en giros con considerables
7 Holgado velocidades, obteniendo buena precisién en los Cojinetes, ruedas dentadas, cajas de cambio N6/N7
movimientos.
3 " N . Poleas fijas, manivelas y acoplamientos
h9 | Deslizante Juego deslizante, con calidad media. deslizantes sobre el eje, ejes de contrapuntos N7/N8
e8 Giratorio Juego mediano Piezas de motores, bombas ventiladores N7/N8
Medio| H8 Juego amplio, no obteniendo buenas precisiones de
do Holgado mowmnepto. pero ap_hcado cgando los elementos estaran Soportes de ejes, poleas locas N7/N8
sometidos a cambios considerables de temperatura o
grandes velocidades de giro.
h11 | Deslizante Ajuste deslizante basto, con poca precision. Piezas de maquinaria agricola N9/N10
Basto| H11 d9 | Giratorio Juego mediano. Ejes de movimiento longitudinal. N9/N10
asto ell Holgado Juego amplio. Huecos para pasadores o bulones. NI/N10
a11 |Muy holgado Ajustes muy amplios. Huecos para las cabezas de los tornillos. NY/N10
EJE BASE
Eje " Acabado
Cl
ase|, “ce Agu. Tipo Caracteristicas Aplicaciones superficial
Montaje muy forzado, requiriendo prensa. Se aplicara i "
S7/R7 | Prensado | cuando se requiera asegurar el giro para pares muy C::q:lall':c;§eysct;rzan:§ gengr::::oz‘g %T:Ss y N6/N7
fuertes. Gran adherencia sobre el hierro. granalosip ie )
Montaje forzado duro, requiriendo para ello el uso de una Casquillos de bronce, cojinetes, casquillos
Forzado i i . 3 :
N7 kg maza o martillo. Se emplea para posicionar piezas en guias de brocas, piezas que requieren un N6/N7
lugares precisos. posicionamiento determinado.
Forzado Montaje forzado medio, requiriendo para ello el uso de Redaimiantos de bolas, levas
K7 edlo un martillo o maza. Sg emplea para posicionar piezas Poleas, volantes, ét o N6/N7
que necesitan cierto juego e interferencia.
Montaje ligero, empleando para ello ligeros golpes de 1 , :
Fino | hé J7 F;i)rze?go maza o incluso pudiendo lograrse manualmente, de:g:%r::g::z :;J::At‘:re;:::ng:]:::s N6/N7
9 ejerciendo cierta presion. g &
Deslizante | Proporciona un acoplamiento ajustado pero ligeramente Engranaies, piezas importantes de maquinas
H7 con deslizante, para la situacion de piezas que deberan estar 9 jes. P! Bimportatiios quina N6/N7
i 3 £ AR herramientas, ejes etc.
lubricacion estaticas con montaje y desmontaje libre
Ajuste deslizante con un pequerio juego, permitiendo Pistones, pistas de rodamientos sin
G7 | Giratorio | pequefios giros ||bl.'e'S a ve]omdades no muy elevadas. interferencia, émbolos, bridas, etc. N6/N7
Posicionamiento preciso.
Juego medio, valido para giros a elevadas velocidades,
F8 Holgado obteniendo buena precision en los movimientos y en Cojinetes, engranajes, cajas de cambio, etc N6/N7
posicionamiento.
% Juego deslizables, lubricados, de poca precisién y con | Manivelas, acoplamientos deslizantes sobre el
H9 |Desizanty calidad media. eje, ejes de contrapuntos N7/N8
E9 Giratorio Juego mediano, para drganos moviles. Piezas de motores, bombas, ventiladores N7/N8
Medio| h9 Juego muy considerable, no obteniendo buenas
precisiones de movimiento. Pueden ser sometidos z
D10, | Holgado grandes velocidades de giro y resisten a elevadas Soportes de ejes, poleas locas, etc NZiNG
temperaturas.
H11 |Deslizante Ajuste deslizante basto, con poca precision. Piezas de maquinaria agricola N9/N10
4 y : Ejes de movimiento longitudinal, aros,
D10 | Giratorio Juego mediano. manivelas desmontables, efc. NI/N10
Basto| h11 A Huecos para pasadores o bulones, algunos
e Holgado Juego amplio. cojinetes que no requieren precision. NO/N10
A1 ho'\llzvl;); N Ajustes muy amplios, para tolerancias muy holgadas. Huecos para las cabezas de los tornillos. NI/N10
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Tabla 9

RELACION ENTRE LOS SIMBOLOS SUPERFICIALES Y SU PROCEDIMIENTO DE OBTENCION }

Clase Valor de Estado superficial obtenido Procedlmlento. de fabricacion Aplicaciones !
de R, R, (pm) p >
. Corte basto por soplete. Forja. Elementos cuyas medidas y
=950 Muy basto e:imegular, (V) Fundicion gruesa. acabados no sean importantes |
N12 50 : Corte por soplete. Forja. Material agricola y elementos
N11 25 Basio; paradliso g mguiar: (C‘ ) Fundicién. corrientes. |
N10 125 Superficies que han sido desbastadas, con E Superficies de apoyo, agujeros, |
marcas claramente visibles e inclus® Um:g:' Igggzzd;:ni:::ado avellanados, acoplamientos fijog
N9 6.3 detectables al tacto. (& = \ 9 i (tapas).
Superficies de referencia y de
N8 32 Superficies con buenos acabados, con marcas Fresado y torneado con apoyo.
de mecanizado visibles pero con dificultad parametros adecuados para el Gran cantidad de aplicaciones en
N7 16 para sentirlas al tacto. (M) acabado. versas zonas de las piezas.
Ajustes apretados.
N6 08 Ajustes deslizantes.
g ; ; o Rectificado, escariado, Superficies funcionales.
Acabadogimuy finas; sinimarcas V's'bles(“ rasqueteado. Zonas de deslizamiento de guias.
N5 04 Asientos de rodamientos, etc.
:g 8? Rectificado muy cuidado.
N2 0 65 Acabados superfinos, incluso pulido espejo. Lapeado. Piezas de calibracion.
N1 0,025

Tabla 64 Tolerancias para dimensiones lineales, excepto aristas matadas.

Clase de tolerancia Desvi dmisibles ri to al valor nominal (mm)
i - ... |desde| 0,5 >3 >6 | >30 |>120 | >400 [>1000(> 2000
Designacion|Descripcion|
hasta| 3 6 30 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000
f fina +0,05 | +0,05 | +0,1 | 0,15 | #0,2 | +0,3 | 0,5 -
m media 0,1 | +0,1 | 0,2 | 0,3 | 0,5 | 0,8 | #1,2 2
c grosera 0,2 | 0,3 | +0,5 | +0,8 | £1,2 +2 13 +4
\ muy grosera - +05 | £1 +15 | 25 +4 16 18
VALORES NUMERICOS DE LAS TOLERANCIAS FUNDAMENTALES
{valores en gm)
Grupos de GRADOS DE TOLERANCIAS NORMALIZADAS
dimensiones
nominales | ITO1 | ITO | IT4  IT2 | IT3 | /T4 [ ITS | IT6 | IT7 [ T8 | M9 [ M40 | IT41 | w12 | IT13 [ IT14 | IT45 | IT16 | IT17 | IT18
(mm)
Hasta 3 03 05 08 1.2 2 3 [] 6 10 14 25 40 60 100 140 | 250 400 | 600 | 1000 | 1400
>3ab 04 | 06 1 15 | 25 4 5 8 12 18 30 48 75 120 ) 180 | 300 | 480 | 750 | 1200 | 1800
>6a10 04 | 06 1 15 | 25 4 6 ] 15 2 36 58 % 150 | 220 | 360 | 580 | 900 | 1500 | 2200
>10a18 05 08 1.2 2 3 5 8 11 18 27 43 70 110 180 | 270 | 430 700 | 1100 | 1800 { 2700
>18a30 0.6 1 15 | 25 4 8 9 13 21 3 52 84 130 | 210 | 330 | 520 | 840 | 1300 [ 2100 | 3300
>30a %0 0.6 1 15 | 28 4 7 11 16 25 ki) 62 100 | 160 | 250 | 390 | 620 | 1000 | 1600 | 2500 | 3900
>50 a 80 0.8 1.2 2 3 5 8 13 19 K] 46 74 120 | 190 | 300 | 460 | 740 | 1200 | 1900 [ 3000 | 4600
>80a 120 1 15 | 25 4 [ 10 15 22 3 54 a7 140 | 220 | 350 | 540 | 870 | 1400 | 2200 [ 3500 | 5400
>120a2180 | 1.2 2 35 5 8 12 18 25 40 63 100 | 160 | 250 | 400 | 630 | 1000 | 1600 | 2500 [ 4000 | 6300
>1802 250 2 3 45 7 10 14 20 29 48 12 115 | 185 | 280 | 460 | 720 | 1150 | 1850 | 2900 | 4600 | 7200
>250a315 25 4 6 8 12 16 23 32 52 81 130 210 | 320 | 520 | 810 | 1300 ( 2100 | 3200 | 5200 | 8100
>3152 400 3 5 7 g 13 18 25 36 57 89 140 | 230 | 360 | 570 | 890 | 1400 | 2300 | 3600 [ 5700 | 8900
>400 a 500 4 [ 8 10 15 20 27 40 63 97 155 | 250 | 400 | 630 | 970 | 1550 | 2500 | 4000 | 6300 | 9700
>500 a 630 9 " 16 22 32 44 70 110 | 175 | 280 | 440 | 700 | 1100 | 1750 | 2800 | 4400 | 7000 | 11000
>630 a 800 10 13 18 25 3 50 80 | 126 | 200 | 320 | 500 | 800 | 1250 | 2000 | 3200 | 5000 | 8000 | 12500
>800 a 1000 1 15 21 28 40 56 90 140 | 230 | 360 | S60 | 900 | 1400 | 2300 | 3600 | 5600 | 9000 | 14000
>1000 a 1250 13 18 24 33 47 66 106 | 165 | 260 | 420 | 660 | 1050 | 1650 | 2600 [ 4200 | 6600 | 10500 | 16500
>1250 a 1600 15 21 29 38 55 78 126 | 195 | 310 | 500 | 780 | 1250 | 1950 | 3100 [ 5000 | 7800 | 12500 | 19500
>1600 a 2000 18 25 35 46 85 92 150 | 230 | 370 | 600 | 920 | 1500 | 2300 | 3700 [ 6000 | 9200 | 15000 | 23000
>2000 a 2500 22 30 41 55 78 110 175 | 280 | 440 700 | 1100 | 1750 | 2800 | 4400 | 7000 | 11000 ) 17500 | 28000
>2500 a 3150 26 36 50 68 96 135 | 210 | 330 | 540 | 860 | 1350 | 2100 | 3300 | 5400 | 8600 | 13500 ] 21000 | 33000




VALORES MUMERICOS DE LAS DESVIACIOMES FUNDAMENTALES PARA LOS EJES
(valores en pm)

POGICIONES DE LAS TOL

ERANCIAS NHORMALIZADAS

Grupos de :lhlclﬂfd]llﬂ[flm[hlh § 3 m m p T 5 t u | v T x| v ] =2 =] 26 ] =2
dimensioass s =ma | 53
nominsles Todos ks grados de tolerancia e | ITT | M8 ¥ ¥ Todaos los grades de folerancia
{mm} 113 =ITT | >IT7
DiRsviacitn supanar a5 Desviacian infenior o7
Hasiad | 270 ]-190] 60] 3] 0] 1a]-0] €1 2] 2] 0 2] =] 61 01 0] 2] a]w] 0] +ia 18 T 36 | +32 | +a0 | 50
>3a8 270 |-140| 70| 46| 30| w0 4] 0] 6] 4] 0 2] = +1 | 0 | va ] +& [+1z]| +15 | +1m +2a viE 35 | +42 | 50 | +B0
*6al0 | 2e0|-150] B0 | 66| 40| 25|18 13| B | & | © 2] =5 1 1 0 | +& | -0 | w15 | 15 | s +28 +3d 27 | +52 | +67 | #o7 |
=103 14 a0 =50 | +64 | +o0 | #1390
= | - - ]
g <20 |-150] 56 50| 32 18 5| o Al & | o |+ ]mz]eme] ] s o b e A
18 a 24 41 | 47 | 54 | +63 | +73 | +us | +136 | =188
300 | -160| -110 &5 | 40 20 7| o 4 1
>3 830 = i Il R B Bl Bl e T O T O O T
>30add | 310 | 70|t _ _ “4B | e50 | +58 | +B0 | +04 | 112 | +148 | +200 | save
ET TR BeTTe merraeET 80 || 50 25 5| o s -1 w2 | 0 | e fer | w3 | s o a4z a5
B0 abs | 340 | 160 [-ta0 +41 | +53 | +B6 | <87 | +102 | T122 | 044 | +172 | +206 | +a00 | #4056
100 -60 .30 a0 o T -1z 2 11 15 |
6560 | 360 | 200|150 YE D ) a0 82 e e | 75 [ =103 ] visn | w146 | +174 | +2i0 | v27a | +360 | s4b0
*60a 100 | -380 | -220| 170 +51 +71 | +81 | w12 [ +1a5 | 1178 | v3d | 258 | +335 | 845 | o585
100 @ 120 | 40 | -*40]-180 120] -12 = 12) o | [ - 0 ] +13 ] 23 | 437 w58 | +70 | o104 | #1144 | 972 | #2100 | +254 10 | +400 | #5325 | +&@0
120 = 140 | A4B0 | 260 | -200 w53 | +8z | +122 | =170 | +202 | <348 | +300 | +385 | +at0 | <520 | 800
>1a0 = 160 | 520 | -2B0 | -210 145 85 43 14| 0 1] 18 #3 | o | +18 | +27 | +a3 285 | Fi00 | 138 | =190 | r72s | *280 | 340 | w415 | +5as | <700 | ceoq
~160 @ 180 || -560 | -310| 230 +68 | +108 | +146 | +210 | +252 | +310 | +380 | #4565 | +600 | +7B0 | #1000
=180 a 700 || 660 | -390 -240] *77_| +122 | +166 | +23a | +2B4 | #350 | +425 | +520 | V670 | <860 | #1150
MW e 225 || -740 | -380 - AT 100 -50 A5 O = -13] - +4 O | +17 | 431 | 450 | «80 | 130 | <100 +258 0 +20 | <385 | 470 | +575 [ +740 | +360 [+1250
2995 & 750 _|| B2 | 420 -280 - *B2 | +180 | 196 | +784 | +340 | #4285 | +530 | +540 | +B210 | =1050] +1350
o560 a 280 || <920 | 280 -300 H +94 | +158 | +218 | +315 | +385 | +475 | +580 | +710 | +020 | =1200] +1550
e 11 . - (I +4
280 a 315 || -1050] -540] -330 ][Ry = Ll I T e O | 20 ) 38 | 458 T | voen | vas0 | waos | a2 | w650 | v7E0 | +1000] s1300] 1700
>315 8 385 || 1200] 500] 350 i 3 N +108 | +150 | +268 | +300 | +47S | +590 | +730 | +500 | +1150] =1500] +1900
=355 5 400 | 1350 | 580 A0 2101125 — ] o r% 1] 2 |0 et ] a3 | 482 e va0n | resa | w435 | v5e0 | w650 +B20 | +1000 | +1300] +1550 | +2100
>800 a 450 | 1500 -760] 420 T128 | 232 | +300 | +450 | thGs | 740 | +620 | +1100] +1450] =1850] +200
1 - _ L
=450 a 500_| 1650 B40] 280 ] e — g [ il B O[O0 | ) A0 | 8 ST g | +360 | ~540 | +GE0 | +520 | +1000] +1250 | = 1600 #2100 | + 2500
=500 a 560 i i +150 | +280 | +400 | +600
i3] 260 | -145 TE 2o 0 | o | 2| ean | e7s oo
=630 a 710 +175 | 380 | 500 | +740
280 -1 g L
=710 a B0O 50 e upe O | @ | *30) +50 | *88 s [ =380 | +560 | +B40
=800 a H0 V20 | w430 | vE@0 | +m0
S0 = 1000 320 -170 86 2|0 0 | 0 [ 3| ess |et00
> 1000 a 1120 +750 | +520 | +780 | +1150
- -1 .
I TEE 50| -195 48 | 0 R R R R e e B B
>1250 a 1200 Y300 | +580 | +560 | +1450
S -390/ -220 110 | o o | o |87 |enf s e e
= 1600 a 1800 +370 | *B20 | +1200] +1650
o0 430 240 120 -1 0| @ | e | ear el
>3000 a 2240 - +440 | +1000 | +1500 | +2300
D 2 2500 480 -260 -130 | 0 0 | o | +e8|e110feres Rt TR n e
= 2500 a 2800 1 - VE50 | =1250] +1900] +2600
B 520 | -290 145 2| o 0 | 0 |78 |e13s) o0 e U e

* Las desviacionses fundamentales a y b no deben ullizarse para ninguno de oS gradoes de tolerancia normalizados en las medidas nominales infericres o iguales a 1 mm.

v | 35 desviaciones fundameniales intermedias od, €4 y f estan previsias principalments para 3 mecdnica ge precisian y reljernia.




VALORES NUMERICOS DE LAS DESVIACIONES FUNDAMENTALES PARA LOS AGUJEROS
(valores en um)

Trupos de FOSICIONES DOF LAS TOLERANCIAS NORMALIZADAS —
dimnenss A B clcol o] EJEF] F [FGl GIA] = ] K 0] [ |
naminales Todos los grados de toderancla IT6 | IT7 | IT8 | (13| (T4 | IT5]1T6] 77| iT&] 29| ma | ima[iTs 6] (7 | 78] zns| ma | w4 i1s] me ] n7 | msezms|
{mem) — Deaviacion infessor £/ Desviacion iar E5
Hamad | +270 | +140] =50 [ +34] +20 | +14 [+i0] *& [+ ] +2]0 Blalalil o]l ol ol il sl el 2l el el e 2 3 2l 2T =T =12
»Baf | +270 | +ia0] +70 [+a6] +30 | +20 | +14] +10 | +6] +4 |0 +5 | 6 [+i0] 0 |+05] 0 | 2] +3] s Slasl sl alols2l 2| 7lesl 7 sl 22l a
»6 & 10 +280 | +150] +50 J+56] +A0 | +75 |+1B] +13 [ +B | +E | O +5 | 8 [+12] 0 [+05] 1] +Z | +5 | 48 FFEEIEIEREL N 4 Jasf 8] -7 ] -3 i
:E:.’I: +200 | visa| #as w50 | 5z 16 |0 s [vimfeis] o | o1 ez ] ez | 8]0 s|slaleloll sl |wols]la]ls]ala
:E:% 4300 | +180| +110 485 | 440 +30 +7|o <8 |+az|+20f08 o | 1| ez | w6 |10 H5| 6| 5| 4|0~ & |35 a2l 1| 7| alao
=30 @dl +310 | +170] +1:2{)
ST S E T ESET o8l | 50 5 |0 wi0| +iafvza) 5| +1 | sz ]| s3] 47 |#12 g5 6| 5| 4| o|ss] o |ass|s)az]az| a2 2] o
SEhabs | +340 | +i50] 140
EE o B0 2360 | +200] +150 +100| +E&0 +30 0|0 +13)| +18|+28] O +1 +3 | +4 +§ | +14 -4 B £ =5 a =5 1 =11 18 )17 ] 16 ] -14 -4 4 [}
=8l & 100 #3080 | +330] +170
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G CNC Puntu 1

Egin beharra

Pieza hau CNC erabiliz mekanizatu behar da. Hurrengo orrialdetan dagoen
programaren zenbait blokeetan datuak falta dira (blokearen zenbakiak, funtzioak
edota parametroak). Aztertu eta hutsuneak bete behar dira.
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N020 G54

NO30 T2

NO040 M06

NO50 GO G90 G40 G43 X -42 Y5 F400 S500 D2 M3
NO060 GO Z0

NO70 GO G91Z -1 M8

N080 G1 G90 X160

N090 GO Y57.5

N110 GO G44 72100 M5 M9

N120 G55

N130 T3

N140 M6

N150 GO G90 G40 G43 Z30 F56 S350 D3 M3
N160 G81 G99 X0 YO Z5 | -3 M8

N170 GO X -41.995 Y15.5
N180 X-41.995Y -155

N190 X41.995Y -15.5

N200 X41.995 Y15.5

N210 GO G80 G44 7100 M5 M9

N230 M6
N240 GO G90 G40 G43 730 F90 S620 D4 M3

N260 (RPT N170,N200)N1

N270 GO G80 G44 7100 M5 M9

N280 T5

N290 M6

N300 GO G90 G40 G43 Z30 F22 S450 D5 M3 M8

N320 GO G80 G44 7100 M5 M9

N330 T6

N340 M6

N350 GO G90 G40 G43 Z30 F80 S500 D6 M3 M8

N360 G88 G98 X -41.995Y155751 - 8.025J10.512 B2.5 C0.3 D5 H60 LO.2

N380 GO G80 G44 G40 Z100 M5 M9

N390 T7

N400 M6

N410 GO G90 G40 G43 X -0.5Y -54.5F80 S950 D7 M3 M8

N430G1lY -12.5

N440 GO Y8

N450 G1 Y54.5

N460 GO X0.5

N470 G1 Y125

N480GOY -8

N490 G1Y -54.5

N500 GO Z5

N510GO X -8Y -0.5

N520G0 Z -3

N530G1X-30

N540 G2 X -30 Y0.510 J0.5
N550 G1 X -8

N560 GO X8

N570 G1 X30

N580G2X30Y -05103 -05
N590 G1 X8

N600 GO G90 G44 7100 M5 M9
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N610 T3
N620 M6

N630 GO G90 G43 X0Y -52.5F300 S3000 D3 M3

N640 GO Z -2
N650 G1 G42 X -55
N660 G1Y -14.5

N680 G2 X -15Y -6.510J8
N690GlY -55

N700 G1 X - 30

N710 G2 X -30Y5.510J5.5
N720 G1 X - 15

N730 G1Y6.5

N740 G2 X -7Y14.518 JO
N750G1 X -5.5

N760 G1 Y52.5

N770 G1 X5.5

N780 G11 G12

N790 (RPT N660,N760)N1
N800 G10

N810 GO G40 Z5

N820 GO X -41.995 Y15.5
N830GO0 Z -2

N840 G1 G41 X -31.483
N850 G3 X -31.483 Y1551
N860 GO G40 Z5

N870 G12

N880 (RPT N820,N860)N1

N910 (RPT N820,N860)N1
N920 G10

N940 (RPT N820,N860)N1
N950 G10

N990 GO G90 G44 Z100 M5
N1000 M30

-10.512 JO
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