


Kanal açmada izlenecek işlem sırası şu şekildedir
1- Tornalanacak parça çizilir

2- Translate komutu ile punta deliğine gelecek nokta 0,0,0  koordinatına taşınır

3- Tezgah seçimi yapılır

4- Kütük tanımlaması yapılır

5- Bir önceki derste öğrndiğimiz şekilde kaba tornalama yapılır

6- İnce Yüzey Tornalama Takım yolları ve kesici tanımlanır

7- Smulasyon yapmak suretiyle takım yolları izlenir

8- NC Kodu çıkartılır



1- Tornalanacak parça çizilir



2- Translate komutu ile punta deliğine gelecek nokta 0,0,0  

koordinatına taşınır

1- Xfrom menüsünden Translate seçilir.



2- Taşınacak parça dikdörtgen içine alınarak seçilir ve entere basılır



3- Move işaretlenir sonra From/to  bölümündeki +1 tıklanır

Daha sonra punta deliğine gelecek nokta seçilip araç 

çubuğundaki koordinat kısmına 0,0,0 yazılır ve entere basılır

Son olarak translate penceresindeki ok tıklanır



3 -Tezgâh Tipi Seçimi (Machine Type) Machine Type‟den tezgâh tipi 
olarak Lathe (Torna tezgâhı) seçilir. Manage List den de kullanılacak torna 
tezgâhı çeşidi seçilir. Listede olmayan tezgâhları seçmek için Default
kullanılabilir 



Bu listedeki 1,2,3,4 numaralı tezgahlar 2 eksenli düz bankolu, 
5 numaralı tezgah 2 eksenli eğik bankolu tezhalardır. Diğerleri ise çok 
eksenli tezgahlardır. Biz 5.sıradaki tezgahı add butonu kullanularak
sağ tarafa geçirilir ve ok basılır.



Bu işlem yapıldıktan sonra tekrar makine seçimine 

girildiğinde seçtiğimiz tezgah listeye gelecektir bu tezgahı 

seçtiğimizse sol taraftaki unsur ağacında tezgahın adı 

görünecektir





4. Stock Setup (Kütük Ayarları) Tasarlanan modeller için kütük (ham) 

parça oluşturmak için kullanılır. Kütüğün görünüş yönü, büyüklüğü, 

kullanılacak aynanın büyüklüğü, parça bağlama tipleri, gezer punta ve 

gezer yatak ayarları bu menüden yapılır. 

Ham haldeki kütük malzeme ölçülerini 

tanımlamak için kullanılır. Left

Spindle: Sol aynaya bağlı 

Right Spindle: Sağ aynaya bağlı 

Delete:Stok seçim ayarlarını iptal eder

Gerekli ayarları yapmak için Properties

butonuna basılmalıdır. 



Lengt: Parça boyu 

Position Along Axis: Verilen değer kadar sıfır noktasını ileri-geri öteler. 

Axis: Eksen yönü (+Z, ya da –Z yönü) 

Use Margins: Kenarlara çapta ya da boyda ekleme yap 

Preview Lathe Boundaries: Kütük sınırlarını gösterir. 

Alın tornalanacağı için z ölçüsü 0 dan büyük olmalıdır (Örneğin:2)





5. Kaba Yüzey Tornalama Takım Yolu Oluşturma 
A-Toolpats menüsünden Rough seçilir

B- Oluşturacağımız nc dosyasına isim verilir

C-Tornalanacak Yüzeyler seçilir

D-Kesici takımla ilgili seçimler yapılır

Chain seçilir ve kaba 

tornalanacak yüzeyler seçilir 

ok a basılır





Bir önceki sayfadaki penceredeki bölümler aşağıdaki anlamları içermektedir



Kesici takımın üzeri tıklanarak kesici takım ve kater ile ilgili ayarlar yapılır



Kater ile ilgili ilgili seçimler yapılır



Kaba Tornalama ilgili ayarlar yapılır ve ok seçilir



Depth of cut: Her pasoda verilecek talaş derinliği 

Equal steps: Eşit talaş miktarı. Her pasoda eşit talaş almayı sağlar. 

Minimum cut depth: Minimum talaş derinliği 

Stock to leave in X: X ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı

Stock to leave in Z: Z ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı . 

Entry amount: Takımın kesme işleminden önce parçaya yaklaşma mesafesi 

Exit amount: Parça sınır ölçülerinden sonra talaş alınacak mesafe 

Bir önceki sayfadaki penceredeki bölümler aşağıdaki anlamları içermektedir





6. Kanal Açma Takım Yolu Oluşturma 
A-Toolpats menüsünden Groove seçilir

B-Kanalın ne şekilde seçileceği belirlenir



Bu pencerede kesici takım seçilir ve özellikleri berlenir



Bu pencerede kesme parametreleri berlenir







 Rough the groove: Kaba işleme 

- Stock clearence: Parçaya güvenli yaklaşma mesafesi. 

- Rough Step: Her pasoda alınacak talaş miktarı. 

- Percent of tool width: Yana kaymalarda uç genişliğinin % değeri alınır. 

- Number of Steps: Yana kayma adım sayısı girilerek yapılır. 

- Steps amount: : Yana kayma adım değeri girilerek yapılır. 

- Backoff %: Takımın kanalın dibinden çıkarken yana kayma mesafesi

- Stock amount: iş parçasının üst yüzeyindeki talaş miktarı. 

- Stock to leave Z: Z ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı. 

- Stock to leave X: X ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı. 

- Cut direction: Takımın kesme yönü. 

- Positive: (+) yönde. 

- Negative: (-) yönde. 

- Bi- directional: Her iki yönde 

- Recraction moves: Geri çıkma hareketleri. 

- Rapid: Hızlı 

- Feed rate: Ġlerleme hızı ile çıkar. 

- First plunge Feed rate: Ġlk dalma ilerleme hızı. 

- Dwell Time: Takımın kesme iĢlemi bittikten sonra kanalın dibinde bekleme süresi. 

- Second: Saniye olarak. 

- Revolution: Devir sayısı olarak. 

- Groove Walls: Açılı kanalın yan yüzeyinin nasıl iĢleneceğini belirler. 

- Steps: Kademeli 

- Smoot: Düzgün





Finish Groove: Aktif olursa kanala finish paso uygulanır yoksa uygulanmaz. 

- Number of finish passes: Finish paso sayısı. 

- Finish stepover: Kalemin yana kayma miktarı. 

- Stock to leave in Z: Z ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı. 

- Stock to leave in X: X ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı. 

- Tool back ofset number: Kanal kaleminin diğer köşesi referans alınmak istenirse buraya 

diğer köşe ayarının yapıldığı ofset numarası yazılır. 

- Direction for 1st pass: ilk paso yönü. 

- CW: Saat ibresi yönü. 

- CCW: Saat ibresi ters yönü. 

- Recraction moves: Geri çıkma hareketleri. 

- Rapid: Hızlı 

- Feed rate: ilerleme hızı ile. 

- Corner Dwell: Köşelerde bekleme. 

- Overlap: Yana kayma ayarı. 

- Middle overlap: Ortadan yana kayma ayarı. 

- Select overlab: Kanal üzerinden seçme. 

- Distance from 1st corner: Birinci kesme işleminin yan yüzeye göre nerede biteceği. 

- Overlap Between Passes: iki paso arasında takımın yana kayma mesafesi. 

- Wall Backoff: Açılı kanallarda takımın kayma şekli. 

- % off tool width: Uç geniĢliğinin %‟lik değeri. 





6. Smulasyon Takım yolları oluşturulduktan sonra smülasyon yaparak takım 

yollarını ve kesici hareketlerini görebiliriz. Bu işlem iki şekilde yapılabilir 

Karışımıza çıkan ekranda önce 

select all operation seçilir ve 

smülasyanu izlemek için play

tuşuna basılır



İkinci smülasyon biçmi katı model üzerinde smülasyondur bi işlem için

Karışımıza çıkan ekranda önce 

select all operation seçilir ve 

smülasyanu izlemek için play

tuşuna basılır





7. NC Kodu çıkartma Son işlem olarak nc kodları çıkartılır . Bu işlem için unsur 

ağacındaki G1 seçilir




