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C ELEKTRONEUMATIKA  Puntu 1 

 

 

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  Puntu 1 

 

 

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:  

M1=        M2=        M3=      M4=     M5=  
Zilindroa sartzen den bitartean:  

M1=        M2=        M3=   
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E NEUMATIKA  Puntu 1 

 

 

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 

normalki itxia 

2 

5/2 balbula eragintza neumatiko biegonkorra 1 

Norantz bakarreko emari erregulatzailea 1 
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F MARRAZKETA TEKNIKOA  Puntu 1 

 

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]”  

Observa la Tabla 64. 

          “Perdoi mota: Ertaina [m]” 

           Ikus Taula 64. 

 

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

“Superficies con buenos 

acabados, con marcas de 

mecanizado visibles, pero con 

dificultad para sentirlas al tacto”. 

Observa la Tabla 9. 

         “Bukaera oneko gainazalak dira, 

mekanizazio markak begi-

bistakoak dira, baina ukimenaren 

bitartez, ez dira erraz sumatzen”  

           Ikus (Taula 9). 

 

d) Piezan agertzen den doikuntza akotatu. 

- Zuloaren ezaugarriak honako hauek dira:  

“Agujero base, Clase-medio, 

Tipo-holgado” 

Observa las Tablas 14 y 15. 

         “Zulo oinarria, Maila-ertaina, 

Mota-lasoa” 

          Ikus Taulak 14 eta 15. 

 

- Ardatzaren ezaugarriak honako hauek dira:  

“Eje base, Clase-medio, Tipo-

holgado” 

Observa las Tablas 14 y 15. 

         “Ardatz oinarria, Maila-ertaina, 

Mota-lasoa”  

          Ikus Taulak 14 eta 15. 
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A-D Ebakidura  
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2. ariketa: 

3ɲ5 H8 / d9 doiketarako taulako datuak kalkulatu: 

 

 Zuloa 

(Agujero) 

Ardatza 

(Eje) 

Neurri izendatua  

(dimensión nominal) 

  

IT kalitatea  

(calidad IT) 

  

Perdoien posizioa 

(posición de las tolerancias) 

  

Perdoia 

(tolerancia) 

  

Diferentzia gorena 

(desviación superior) 

  

Diferentzia beherena 

(desviación inferior) 

  

Neurri maximoa 

(medida máxima) 

  

 

Neurri minimoa 

(medida mínima) 

  

 

 

Lasaidura ala estudura 

maximoa 

(Juego o apriete máximo) 

 

Lasaidura ala estudura 

minimoa 

(Juego o apriete mínimo) 
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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. 
 

 

 

 



12 
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 1 

 2      

 3 

 4 

 5 

 6 

 7 

 8 

 9 

  10 

  11 

  12 

  13 

  14 

  15 

  16 

  17 

  18 

  19 

  20 

  21 

  22 

  23 

  24 

  25 

  26 

  27 

  28 

  29 

  30 

  31 

  32 

  33 

  34 

  35 

  36 

  37 

  38 

  39 

  40 

  41 

  42 

  43 

  44 

  45 

  46 

  47 

  48 

  49 

  50 

  51 

  52 

  53 

  54 

  55 

  56 

  57 

  58 

  59 

    N020 G54  

    N030 T2  

    N040 M06  

    N050 G0 G90 G40 G43 X - 42 Y5 F400 S500 D2 M3    

    N060 G0 Z0  

    N070 G0 G91 Z - 1 M8  

    N080 G1 G90 X160  

    N090 G0 Y57.5  

    XXXXXXXXXXXXXX 

    N110 G0 G44 Z100 M5 M9  

    N120 G55  

    N130 T3  

    N140 M6  

    N150 G0 G90 G40 G43 Z30 F56 S350 D3 M3  

    N160 G81 G99 X0 Y0 Z5 I - 3 M8  

    N170 G0 X - 41.995 Y15.5  

    N180 X - 41.995 Y - 15.5  

    N190 X41.995 Y - 15.5  

    N200 X41.995 Y15.5  

    N210 G0 G80 G44 Z100 M5 M9  

    XXXXXXXX 

    N230 M6  

    N240 G0 G90 G40 G43 Z30 F90 S620 D4 M3  

    XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX 

    N260 (RPT N170,N200)N1  

    N270 G0 G80 G44 Z100 M5 M9  

    N280 T5  

    N290 M6  

    N300 G0 G90 G40 G43 Z30 F22 S450 D5 M3 M8  

    XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX 

    N320 G0 G80 G44 Z100 M5 M9  

    N330 T6  

    N340 M6  

    N350 G0 G90 G40 G43 Z30 F80 S500 D6 M3 M8  

    N360 G88 G98 X - 41.995 Y15.5 Z5 I - 8.025 J10.512 B2.5 C0.3 D5 H60 L0.2  

    XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX 

    N380 G0 G80 G44 G40 Z100 M5 M9  

    N390 T7  

    N400 M6  

    N410 G0 G90 G40 G43 X - 0.5 Y - 54.5 F80 S950 D7 M3 M8  

    XXXXXXXXXXX 

    N430 G1 Y - 12.5  

    N440 G0 Y8  

    N450 G1 Y54.5  

    N460 G0 X0.5  

    N470 G1 Y12.5  

    N480 G0 Y - 8 

    N490 G1 Y - 54.5  

    N500 G0 Z5  

    N510 G0 X - 8 Y - 0.5  

    N520 G0 Z - 3 

    N530 G 1 X - 30 

    N540 G2 X - 30 Y0.5 I0 J0.5  

    N550 G1 X - 8 

    N560 G0 X8  

    N570 G1 X30  

    N580 G2 X30 Y - 0.5 I0 J - 0.5  

    N590 G1 X8  

    N600 G0 G90 G44 Z100 M5 M9  
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  60 

  61 

  62 

  63 

  64 

  65 

  66 

  67 

  68 

  69 

  70 

  71 

  72 

  73 

  74 

  75 

  76 

  77 

  78 

  79 

  80 

  81 

  82 

  83 

  84 

  85 

  86 

  87 

  88 

  89 

  90 

  91 

  92 

  93 

  94 

  95 

  96 

    N610 T3  

    N620 M6  

    N630 G0 G90 G43 X0 Y - 52.5 F300 S3000 D3 M3  

    N640 G0 Z - 2 

    N650 G1 G42 X - 5.5  

    N660 G1 Y - 14.5  

    XXXXXXXXXXXX 

    N680 G2 X - 15 Y - 6.5 I0 J8  

    N690 G1 Y - 5.5  

    N700 G1 X - 30 

    N710 G2 X - 30 Y5.5 I0 J5.5  

    N720 G1 X - 15 

    N730 G1 Y6.5  

    N740 G2 X - 7 Y14.5 I8 J0  

    N750 G1 X - 5.5  

    N760 G1 Y52.5  

    N770 G1 X5.5  

    N780 G11 G12  

    N790 (RPT N660,N760)N1  

    N800 G10  

    N810 G0 G40 Z5  

    N820 G0 X - 41.995 Y15.5  

    N830 G0 Z - 2 

    N840 G1 G41 X - 31.483  

    N850 G3 X - 31.483 Y15.5 I - 10.512 J0  

    N860 G0 G40 Z5  

    N870 G12  

    N880 (RPT N820,N860)N1  

    XXXXXXXXX 

    XXXXXXXXX 

    N910 (RPT N820,N860)N1  

    N920 G10  

    XXXXXXXXXXXX 

    N940 (RPT N820,N860)N1  

    N950 G10  

    N990 G0 G90 G44 Z100 M5  

    N1000 M30  

 


