


Alın Tornalamada izlenecek işlem sırası şu şekildedir
1- Alın 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- Alın Tornalama Takım yolları ve kesici tanımlanır

6- Smulasyon yapmak suretiyle takım yolları izlenir

7- NC Kodu çıkartılır



1- Alın 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. Alın Tornalama Takım Yolu Oluşturma 
A-Toolpats menüsünden Face seçilir

B- Oluşturacağımız nc dosyasına isim verilir

C-Kesici takımla ilgili seçimler yapılır



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



Kater ile ilgili ayarlar yapılır ilgili seçimler yapılır



Select Points: Alından kaldırılacak talaş miktarı çapraz iki nokta seçilerek yapılır. 

Use stock: Alından kaldırılması istenen talaş miktarı Finiş Z (Alından kaldırılacak talaş 

miktarı) altındaki kısma (-) değer olarak yazılır. 

Entry amount: Takımın malzemeden talaş kaldırmaya başlamadan önceki konumu. 

Rough stepover: Kaba talaşlar da her defadaki talaş alma miktarı. 

Finish stepover: Önce pasoya bırakılacak miktar. 

Overcut amount: Kesicinin eksenden aşağıya inme mesafesidir. 

Retract amount: Her pasodan sonra geri çıkma mesafesi. 

Rapid Retract: Hızlı ilerleme ile geri çıkma. 

Stock to leave: Alından bırakılacak ince talaş miktarı. 

Cut away from center line: Her paso için bir dikdörtgen tanımlanır ve kesici bu 

dikdörtgene göre konumlandırılır. 

Maximum number of finish passes: Finiş paso sayısı. 

Compensation type: Kesici takım uç telafisi. 

Computer: Çap telafisi program tarafından hesaplanarak yapılır.G40, G41 ve G42 

kullanılmaz. 

Control: Proğram tarafından çap telafisi yapılmaz. G40, G41 ve G42 ile tezgâh tarafından 

yaptırılır. 

Bir önceki sayfadaki penceredeki bölümler aşağıdaki anlamları içermektedir



6. Smulasyon Takım yolları oluşturulduktan sonra smülasyon yaparak takım 

yollarını ve kesici hareketlerini görebiliriz. Bu işlem iki şekilde yapılabilir 

Karışımıza çıkan ekranda 

smülasyanu izlemek için play

tuşuna basılır



İkinci smülasyon biçmi katı model üzerinde smülasyondur bi işlem için





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

ağacındaki G1 seçilir




