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lzvodenje radnog hoda
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Srednja strukovna Skola Velika Gorica é % Industrija4.0

SadrZaj:

|. Poravnavanje Cela

Il. Vanjsko uzduZno tokarenje

lll. Odsijecanje

IV. Pokretanje HAAS ST15 tokarilice
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PRIPREMA ZA I1ZVEDBU NASTAVNOG SATA

Skola:

Srednja strukovna Skola Velika Gorica

Obrazovni sektor:

Strojarstvo, brodogradnja, metalurgija

Zanimanje: CNC operater/ka

Razred / Ukupno trajanje obrazovanja:

2/3

Broj sati: 448

Datum izvodenja: 30.10.2025.

Nastavnik:

Stjepko BaSi¢ dipl. ing. strojarstva

Nastavni predmet:

Prakti€na nastava

Nastavna cjelina (tema):

Osnovne funkcije za rad CNC stroja

Nastavne jedinice:

98 — 102 Izvodenje radnog hoda, naredba GO1

Klju€ni pojmovi:

poravnavanje Cela, uzduzno tokarenje, odsijecanje, brzina rezanja, posmak, broj okretaja, rad na siguran naCin

Cilj nastavne jedinice:

usvojiti pravila odabira alata
odabrati alat odrediti rezim rada alata

Pretpostavljena znanja u€enika:

* odabrati alate prema vrsti obrade

* definirati reZime rada alata

* poznavati koordinatni sustav stroja i izratka
* poznavati osnovne G i M naredbe

* poznavati pravila sigurnosti u radionici

* koristiti upravljaCku napravu stroja




Kognitivni: (u€enici ¢e)
definirati operacije poravnavanja Cela, uzduznog tokarenja i odsijecanja

. Lo odabrati alat i rezim rada za izvodenje pojedine operacije
Ishodi nastavne jedinice :

programirati operacije

- Kognitivni Afektivni: (u€enici ¢e)
- Afektivni stjecati znanja i vjeStine za pravilan rad sa CNC strojem
- PsihomotorcCki stjecati naviku to¢nosti i preciznosti

stjecati naviku koriStenja literature
PsihomotoriCki: (uCenici ¢e)

V izraditi predmet na stroju

Nastavna sredstva: powerpoint prezentacija, online katalozi alata
Nastavna pomagala: raCunalo, projektor, alati za grubu i finu obradu, alat za odsijecanje, sirovac, pomi¢no mjerilo, CNC tokarilica
Literatura za u€enike: Mladen BoSnjakovi¢, Antun Stoi€ "Programiranje CNC strojeva"
Literatura za nastavnika: Mladen BoSnjakovi¢, Antun Stoi¢ "Programiranje CNC strojeva"
promatranje
Nastavne metode usmjerene na u¢enike
samoucenje
Tip nastavnog sata vodena vjezba

frontalni rad

Socijalni oblici nastavnog rada individualni rad

rad u paru
Nastavni sustavi predavacki demonstracija
Nastavni prostor CAD — CAM praktikum, Skolska radionica

verbalne monoloSka, dijaloSka

Nastavne metode usmjerene na nastavnika vizualne prezentacija



OKVIRNA SADRZAJNO-VREMENSKA ARTIKULACIJA NASTAVNE JEDINICE

Trajanje nastavne jedinice 180 minuta

ETAPA SATA SADRZAJ RADA (ARTIKULACLA) Metodicko vrijeme
oblikovanje
[0 pozdraviti uCenike
UVODNI DIO [0 ispuniti dnevnik rada, upisati temu, izostale uCenike. vgrbalno )" 15
[0 kratko osvjeS¢€ivanje o ishodima vjezZbe vizuaino minuta
0 usvajanje pravila za odabir alata (15 min)
[0 odabir rezima rada (15 min) verbalno 41150
GLAVNI DIO 0 izrada plana rezanje (30 min) vizualno minuta
0 izrada programa (30 min) praktiCan rad
0 rad na stroju (60 min)
4115
ZAVRSNI DIO 0 Kontrola dimenzija, evaluacija pisanje minuta




Zadaje nastavnik

Zadatak: Napisati program za tokarenje predmeta zadanog crtezom:
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Analiza crteza

Koje operacije obrade je potrebno provesti?

1. Poravnavanje Cela.

2. Vanjsko uzduzno tokarenje.

3. Odsijecanje

Teorijska osnova -
nastavnik
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Poravnavanje Cela



Plan operacija Teorijska osnova -
nastavnik

1. Promijeniti alat

2. Postaviti brzinu vrtnje obratka

DCLNR2525M12-M




Teorijska osnova -

Plan operacija nastavnik

3. Pozicionirati se u blizinu predmeta obrade




Teorijska osnova -

Plan operacija nastavnik
4. PopreCno tokariti do 2mm ispod centra




Teorijska osnova -

Plan operacija nastavnik

5. Odmaknuti se od predmeta
6. Vratiti alat u siguran polozaj




Plan rezanja Teorijska osnova -

nastavnik

X /
1 34 0
2 -2 0
3 -2 2
4

34



000102 (PORAVNAVANJE CELA)

G40 G80 G97 G99

G54 (ODABIR NUL-TOCKE)

G28 (POVRATAK U NUL-TOCKU STROJA)

1202 (ODABIR I 1ZMJENA ALATA)

G97 S1500 MO03 (KONSTANTNI BROJ OKRETAJA)
GO0 Z0 (POZICIONIRANIJE U (1) PO 2)

GO0 X34 (POZICIONIRANJE U (1) PO X)

MO8 (UKLJUCIVANJE RASHLADNOG SREDSTVA)
GO1 X-2 FO.05 (2) (POPRECNO TOKARENIJE)

GO1 72 (3) (ODMICANJE OD PREDMETA)

M09 (ISKLJUCIVANJE RASHLADNOG SREDSTVA)
G28 (POVRATAK U NUL-TOCKU STROJA)

M30 (KRAJ PROGRAMA)

Teorijska osnova -

nastavnik




Vanjsko uzduzno tokarenje



Teorijska osnova -

Plan operacija nastavnik

1. Promijeniti alat

2. Postaviti brzinu vrtnje obratka

SDIJCR2525-M11




Plan operacija Teorijska osnova -
3. Pozicionirati se u blizinu predmeta obrade fastaviik




Plan operacija Teorijska osnova -
4. Zauzeti dubinu obrade nastavnik




Plan operacija Teorijska osnova -
. L y nastavnik
5. Uzduzno tokariti na zadanu duljinu.




Plan operacija

Teorijska osnova -
6. Odmaknuti se od predmeta

nastavnik




Plan operacija Teorijska osnova -

. . . nastavnik
7. Vratiti se u nul — toCku stroja.




Plan rezanja Teorijska osnova -
nastavnik

X
1 34 3
2 27 3
3 27 -20
4 34 -20




000102 (TOKARENJE VANJSKOG PROMJERA JEDNIM PROLAZOM)
G40 G80 G97 G99

G54 (ODABIR NUL-TOCKE)

G28 (POVRATAK U NUL-TOCKU STROJA)

1202 (ODABIR ALATA ZA ZAVRSNU OBRADU | IZMJENA ALATA)
G97 S1500 MO03 (KONSTANTNI BROJ OKRETAJA)

GO0 Z3 (POZICIONIRANIJE U (1) PO 2)

GO0 X33 (POZICIONIRANJE U (1) PO X)

MO8 (UKLJUCIVANJE RASHLADNOG SREDSTVA)

GO1 X27 F0.05 (2) (ZAUZIMANJE DUBINE OBRADE)

GO1 Z-20 (3) (UZDUZNO TOKTENJE NA ZADANU MJERU)

GO1 X33 (4) (ODMICANJE OD PREDMATA)

M09 (ISKLJUCIVANJE RASHLADNOG SREDSTVA)

G28 (POVRATAK U NUL-TOCKU STROJA)

M30 (KRAJ PROGRAMA)

Teorijska osnova -

nastavnik




Odsijecanje



Plan operacija

Teorijska osnova -
nastavnik

1. Promijeniti alat

2. Postaviti brzinu vrtnje obratka

CFSR2525M03




Teorijska osnova -

Plan operacija
3. Pozicionirati se u blizinu predmeta obrade

nastavnik




Teorijska osnova -

Plan operacija nastavnik

4. PopreCno tokariti do 2m




Teorijska osnova -

Plan operacija nastavnik

5. Vratiti alat u siguran polozai

40




Teorijska osnova -

Plan rezanja :
nastavnik
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Plan rezanja Teorijska osnova -
nastavnik
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000103 (ODSJECANJE)

G40 G80 G97 G99

G54 (ODABIR NUL-TOCKE)

G28 (POVRATAK U NUL-TOCKU STROJA)

T505 (ODABIR ALATA ZA ODSJECANIJE | IZMJENA ALATA)
G97 S1200 MO3 (KONSTANTNI BROJ OKRETAJA)
GO0 Z-43 (POZICIONIRANIJE U (1) PO 2)

GO0 X34 (POZICIONIRANJE U (1) PO X)

MO8 (UKLJUCIVANJE RASHLADNOG SREDSTVA)
GO1 X-2 FO.1 (2) (ODSIJECANJE)

GO0 Z-40

M09 (ISKLJUCIVANJE RASHLADNOG SREDSTVA)
G28 (POVRATAK U NUL-TOCKU STROJA)

M30 (KRAJ PROGRAMA)

Teorijska osnova -

nastavnik




— inZenjer RCK

Osnovna pravila sigurnosti u radionici CNC strojne obrade D Prije ulaska u radionicu 7

1. Ulazak samo uz dozvolu nastavnika — uCenici ne smiju ulaziti u radionicu
niti ukljuCivati strojeve bez prisutnosti i odobrenja nastavnika.

2. Obavezna radna odjeCa i zaStitna obuCa — nositi radno odijelo
zakopCano do kraja, bez dijelova koji slobodno vise, te zaStitne cipele

3. Zabranjeno noSenje nakita i Siroke odjeCe — lanCiCi, prstenje, satovi
mogu se zaplesti u stroj.

4. Duga kosa mora biti svezana i zaStiCena — kako bi se sprijeCilo zaplitanje
u vreteno ili pomiCne dijelove stroja.

5. Koristi zaStitne naoCale i, po potrebi, zaStitu za sluh — osobna zaStitna

oprema obavezna je pri svakoj obradi.



Osnovna pravila sigurnosti u radionici CNC strojne obrade
— inZenjer RCK

Prije ulaska u radionicu 7

6. Provjera okoline prije pokretanja stroja — provjeriti ima li u blizini drugih
osoba, alata ili predmeta koji mogu uzrokovati ozljedu.

7. Zabranjeno pokretanje strojeva bez nadzora — svaki postupak na stroju
izvodi se samo uz nadzor nastavnika.

8. Nikada ne dodirivati alat, obradak ili strugotinu dok se stroj kreCe —
priCekati potpuno zaustavljanje stroja i iskljuCiti stroj prije bilo kakve
intervencije.

9. Koristi alat iskljuCivo za ono za Sto je namijenjen — nepravilna upotreba

moZe dovesti do oSteCenja alata ili ozljede.



Osnovna pravila sigurnosti u radionici CNC strojne obrade
0.
11.
12.

13.

14.
15.

16.

PaZljivo rukovanje reznim alatima — oStrice su vrlo opasne i u mirovanju.D

Prije ulaska u radionicu

— inZenjer RCK

|

Ne uklanjati strugotinu rukama — koristi kist ili kuku za CiS€enje radne zone.
Svaku nezgodu ili kvar odmah prijaviti — svaku nesigurnu situaciju, ozljedu ili
neispravan stroj potrebno je odmah prijaviti nastavniku.

Ne ometati druge za vrijeme rada — svaka nepaZznja ili Sala u blizini stroja
moZe uzrokovati tesku ozljedu.

Zabranjeno je trCanje, guranje i galama u radionici.

Odrzavati red i CistoCu radnog mjesta — ukloni alat, strugotinu i ulje s radne
povrSine; Cisto radno mjesto je sigurno radno mjesto.

Po zavrSetku rada iskljuCiti stroj, oCisti radno mjesto i spremi alat — ostavi

radionicu urednom za sljedeCu skupinu.



Pokretanje HAAS ST15 tokarilice

Koraci

Tipka

pritisnuti POWER ON
 uCitava se upravljaCi program
stroj, prikazuje Haas logo
* otvoriti i zatvoriti vrata

2 | otpustiti Emergency Stop

3 | tipkom RESET poniStiti alarm

RESET

pritisnuti POWER UP
4 * stroj mora pronaci fiksnu
referentnu toCku

o)

|

PraktiCni rad u€enika uz
nadzor inZenjera RCK




Pojavljuje se izbornik:

! Machine may not be safe to zero
' return. Jog to a safe location
L then select an action below.

- To zero return tool turret

To zero return in order:
1: X
2: Tailstock
3: Z+Bar Feeder
4: Tool Turret

Djog to a safe location

Cancel

y

PraktiCni rad uCenika uz
nadzor inZenjera RCK

Koraci

Tipka

Pritisnuti T za povratak izmjenjivaCa
alata u nulti polozaj.

Pritisnuti A za povratak osi u
referentni poloZaj

Odabrati HAND JOG za ru¢no
upravljanje strojem




Prema planu alata postaviti i izmjeriti alate

PraktiCni rad uCenika uz
nadzor inZenjera RCK

Y




PraktiCni rad uCenika uz
Unos programa nadzor inZenjera RCK

program je moguce unijeti: — - List Programs
v . . Memory User Data USB
* rucno, direktno u stroj = = |
Searc -
* prenijeti s raCunala pomoCu USB medija Current Directory: Memory/
™~ (plo??ica inox fi 45x8.6 2. strana) |ploica prog...
. v . . (1| 00000 000000.nc [ |
00001 TOKARENIE....
Koraci — ruCni unos Tipka = ae0s: T [ |
L || 00003 |(VALJAK) 411.nc
; 00004 |((1) PRODUZET...
. || 60005 TEST.nc
| || 00006 |(TEST PROBA) 000006.nc
| || 00007 |(BUSENJE) 000007.nc
| || 00008 |(PLOCICA) 000008.nc Fil {F3]
. v, || 00009 |((ODREZIVANJE)) ODREZIVAN...
1 | Odabrati naCin rada LIST PROGRAM 1| 00010 |(PANT MUSK) 000010.nc
. || 00011 |(NENAD GRDAN) 000011.nc l |
[ || 00012 |(DODAVAC) 000012.nc
|| 00013 |(TOKARENJE PAKNI) 000013.nc
| || 60014 |(BRANIMIR HORVAT) BRANIMIR H...
File Name: 09000 - Hids Bittons
Folder Has: 96 Items Disk Space: Selected ltems: 0

2 | Odabrati NEW [INSERT] = |

0 Number (number required)

[

Unijeti: broj programa Oxxxxx, naziv s

’ .. e Name
3 | datoteke u koju e program biti I
pohranjen, komentar

File comment

l 1

Enter [ENTER] Exit [UNDO] | ‘
| v Il |




PraktiCni rad uCenika uz
nadzor inZenjera RCK

Koraci — ruCni unos Tipka

Odabrati novostvoreni program

)2 )(e) () (o) (e
L JJCe JLn (e )Co Y&
L ) J(n )J(o JJl e (o

Pritisnuti EDIT

oDon00
HOEOI6)]

Unijeti program koristeCi alfa —
numeriCku tipkovnicu. Pritiskom na
tipku MEM program se sprema u
memoriju stroja.

y e




Provjera programa - simulacija

Koraci

Tipka

1 | Odabrati na€in rada MEMORY

2 | Odabrati GRAPICHS

Pokrenuti program tipkom CAYCLE
START

Operation: MEM
MEM Memory/3001-ST15.nc

NT &

G98 G18;
G21;
G50 S1500 ;

‘(Facel):
T101;

G97;
S1079 M04 ;

X59.;

G50 S2500;
G96;

5200 M3;
Z0.414;

X39.;

G1 X31.828 F0.12;
X29. Z-1.;
X-1.6;

X1.228 Z0.414;
GO X59.;

2D

G97;

S1079 M3;

Spindle Speed: 0
| Spindle Power: 0.0
Surface Speed:

0
Chip Load: 0.000

Overrides

Feed Rate: 0.0000
Feed: 100% i
Spindle:  100% Active Feed: 0.0000
Rapid: 100%

Spindle Load(%)

| - E 1

[11:15:07

N2

PraktiCni rad uCenika uz
nadzor inZenjera RCK

Graphics

o
l} [ f |
2 it - I
N
Tool: @ Work G54: +  DrillPoint: ® be
Run Speed:|  [F3] Slower ? % [F4] Faster =
[ALTER] Show buttons
Main Spindle Positions Program G54 T303 Timers And Counters
= RPM MM Load
KW (H This Cycle: 0:01:01
o X 49.000 Hmju S 3% |ast cycle: 0:01:01
MMPT Remaining 0:00:00
g | -
m;’i 2 2090 - % | M3e counter #1: 2120
BF 1608321 J— E 0%  M30 Counter #2: 2120
Loops Remaining: 0
0%




Izrada predmeta

Koraci

Tipka

1 | Odabrati na€in rada MEMORY

L (
G98 G18;
G21;
G50 S1500 ;

.(Facel):

2 | START

Pokrenuti program tipkom CAYCLE

T101:

G99;

Gl18;

G97;

S1079 M04 ;
G54;

GO Z5.;
X59.;

G50 S2500;
G96;

$200 M3;
Z0.414;

X39.;
Gl X31.828 FO.12;

X29. Z-1.;
X-1.6;

X1.228 Z0.414;
GO X59.;

25

G97:

S1079 M3;

[11:41:54

PraktiCni rad uCenika uz
nadzor inZenjera RCK

=] Active Program *

Active Codes Active Tool

GO0 Rapid Motion

G99 Feed Per Revolution

G40 Cancel Tool Nose Compensation
G80 Cycle Cancel

G54 Work Offset #54

Doo Hoo M30 T303

Tool: 3 Off
Offset: 3

Type: OD Turn 56%
Tool Group: ------

Max Load: 70 A
Life: 100% .-l

Spindles
|Main Spindle

Spindle Speed: (RPM) 0

Spindle Power: (KW) 0.0

Spindle Load: (%) 0%

Surface Speed: (Mpm) 0

Chip Load: 0.000
Spindle Override: 100%
Direction: Stop
G50 Max Spindle RPM: 3000

- Activate Safe Run

Main Spindle Positions Program G54 T303 Timers And Counters

p . Spindle Speed:
I Spindle Power:
Surface Speed:

Overrides Chip Load:
Feed: 100% AFsed;at:f
Spindle: 100% ctive Feed:
Rapid: 100%

0

0.0

[¢]
0.000
0.0000
0.0000

Spindle Load(%) [ =

RPM
Kw
Mpm
MMPT
MMPR
MMPR

0%

(MM)

X 100.4g5 |—j—

Load

Oz 219,593 | —

This Cycle: 0:01:01
| 34% |ast cycle: 0:01:01
Remaining 0:00:00

= 0%
- M30 Counter #1: 2120

BF -1608.321 E E | 0% M30 Counter #2: 2120

Loops Remaining: 0




PraktiCni rad uCenika uz

Kontrolirati ostvarene dimenzije nadzor inZenjera RCK




