1. NALOGA
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Slika 2: BISTABILNI VENTIL

Slika 5: AVTOMATSKI ODSTRANJEVALNIK KONDENZA

Slika 7: SUSILNIK

- Pred vsakim delovnim mestom je enota za pripravo zraka
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- Sestavljajo jo naslednji elementi:
1. Filter
2. Regulator zraka
3. Naoljevalnik




Naloga enote je komprimiran zrak ocistiti, naoljiti in ga pod dolo¢enim tlakom spustiti
na delovno mesto.

2. NALOGA

POZNAMO:
- TIPKO ZA IZKLOP V SILI (RDECE BARVE)
- OPOZORILNO LUCKO (ORANZNE BARVE)
- NORMALNO DELOVANJE STROJA (ZELENE BARVE)

3. NALOGA
ZA VARNO DELO NA STROJU VEDNO POTREBUJEMO:

a) znaki obveznosti (obvezna uporaba zascite uses, varnostne Celade, zas¢itne obutve, zaséitnega
predpasnika)

b) znaki prepovedi (prepovedana voZnja na vozicku, segati z roko v nevarno obmocje prepovedano)
c) znaki nevarnosti (draZilno, jedko, strupeno, vnetjivo)



4. NALOGA

LOGICNE FUNKCIJE:

Vrata IN (AND)

Vrata ALI (OR)

Simbol Zapis Pravilnostna tabela
A| B X
Ao oo o
g_| & [—x |¥=45 01 o
1 0 0
1 1 1
Vrata NE (NOT)
Simbol Zapis Pravilnestna tabela
A X
A— 1 p—x |x-7 o[ 1
1 0
Vrata NEIN (NAND)
Simbol Zapis Pravilnostna tabela
A|B X
A 010 1
p_ | & p—x |x-TF 0 1| 1
1 0 1
1 1 0
DeMorganova zakona:
AnB=Av E
AvB=AnE

Simbol Zapis Pravilnostna tabela
AI|B X
e oJo] o
B_| 21 —x X=Ad+B 0 1 1
1 0 1
1 1 1
Vrata NEALI (NOR)
Simbaol Zapis Pravilnostna tabela
A|B X
Y. 010 1
p_ |21 p—X | x-4+5 ol 1] o
1 0 0
1 1 0
Vrata ExALI (XOR)
Simbol Zapis Pravilnostna tabela
A|B X
A 010 0
B_| @ —x X=d@B 0 1 1
1 0 1
1 1 0




5. NALOGA

VZDRZEVANJE:

PREVENTIVNO:

MENJAVA ORODJA
MENJAVA SERUE

CISCENJE STROJA

KURATIVNO:

OKVARA ORODJA

OKVARA STROJA

CAKANJE ORODJA
NEMOTIVIRANOST ZA DELO

6. NALOGA

OZNAKE ZA CNC PROGRAMIRANJE:

STRUZNICA

GO GIBANJE Z HITRIM HODOM
G1 LINEARNA INTERPOLACIJA

G2 KROZNA INTERPOLACIJA (urin kazalec)

G3 KROZNA INTERPOLACIJA (proti urin kazalec)

G40 PREKLIC KOREKCIJE RADIJUSA

G41 KOMPENZACIJA RADIUSA ORODJA LEVO

G42 KOMPENZACIJA RADIJUSA ORODJA DESNO

G54 POSTAVITEV NICELNE TOCKE

G90 PROGRAMIRANJE Z ABSOLUTNIMI VREDNOSTMI
G91 PROGRAMIRANIJE Z RELATIVNIMI VREDNOSTMI
G92 PREMAKNITEV KOORDINATNEGA 1ZHODISCA

G82 CIKEL ZA VZDOLZNO STRUZENJE

G83 CIKEL ZA VZDOLZNO REZANJE NAVOJEV
G85 CIKEL ZA VRTANJE

G86 CIKEL ZA FREZANJE ZEPA

G87 KROZNI ZEP

G88 CIKEL ZA REZKANJE UTOROV

G95 CIKEL ZA FINO IN GROBO OBDELAVO



REZKAR:

- G41 ORODJE SE ODMAKNE ZA POLOVICO REZKARJA NA LEVO, Z Q PA LAHKO KOREKCIJO
SAMI DOLOCIMO

- G42 KOREKCIJA RADIJA V DESNO, CENTER REZKARJA JE OD PROGRAMIRANE POTI OBDELAVE
ZA POLMER ORODJA ODMAKNJEN V DESNO.

- G40 PREKLICEMO KOREKCIJO RADIA REZALNEGA ROBA

M funkcije:

- M3 VKLOP VRETENA, DESNO

- M4 VKLOP VRETENA, LEVO

- M5 USTAVITEV VRETENA

- M6 MENJAVA ORODJA

- M8 VKLOP HLADILNE TEKOCINE
- M9 IZKLOP HLDNILNE TEKOCINE
- M17 KONEC PODPROGRAMA

- M30 KONEC PROGRAMA

7. NALOGA

dxd (44

lzracun: 6=F/A , A=n*d¥/4 ,d=N "N T

8. NALOGA

ZAPOREDNA VEZAVA: Rywpni=R1+R> U=U.+U,

1 1 1 1 11 R1=+R2ZR1 = R2

VZPOREDNA VEZAVA: Bskupni TRt Rskupni Rr1 +R2R2 = Ry . = R1+R2ZR1+R2 [=1,+1,

PREDUPOR: Uy, = Up + Upregupor =2 U, = Uy, - Up(napetost diode)
Rpredup0r= Up / | (tOk d|0de)

R1+R2R1+R2 600+1300 600=1300
R, = R1+RZR1+R2 = 600+1300600+1300 = 410,5Q

I = U / Rnadometsni = 12V / 410,5Q = 0,029A = 29mA

ly=U/Ry=12V/600Q = 0,02A
l, =12V / 1300Q = 0,009A

9. NALOGA



2. pola

1. NALOGA

Podajalna pnevmatska naprava (1 ali 2 cilindra)
Narisi pnevmatsko, elektropnevmatsko in krmilno shemo

Kako se zapisSe cikel in diagram pot korak

2. NALOGA
ENACBE ZA VSAK SLUCA)
ST. POLOV: p =f/n, SLIP: s= n&-n / n, *100%

b V3B sy g _ .
IZKORISTEK: 1 = P,, / U *l *cosd VRTILNI MOMENT: M= P, / 2*1*n
a) Sy = V3V3 . Us* Iy

b)
N e =7

Q) 1=P./V3V3 xy * cos b = 6875/ V3V3 * 400 * 0,75= 13,23A

/3

fa fa./2
Ol=1/VY3V321323/V3V3 -7 6ap

3. NALOGA

»ZIVLJENSKE« FAZE STROJA

Zacetne

Okvare v obdobju uporabe
okvare

Okvare zaradi
iztrosenosti

Pogostost okvar At

fl

Uvajalno obdobje Obdobje uporabe Obdobje iztroSenosti t




a) Starostni izpadi
b) - ali z ve¢jo obremenitvijo sestavnih delov

- ali zumetnim staranjem elementov oz. burn-in test
¢) Pri vzdrZevanju glede na stanje

4. NALOGA

CNC PROGRAM:

G54
TRANS 257
T2 D1; levi noz za fino obdelavo
G96 5130 FO.1 M4
GO X-171

G170

X20

G3 X30 Z-5 CR=5
G12Z-19

G2 X42 Z-25 CR=6
G1Z-52

GO X702Z710

M30

5. NALOGA

PLK = PLC
Senzorji
Aktuatorji

Logi¢na funkcija in / ali



