


Konik ve Kavisli yüzey Tornalamada 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. İnce Yüzey Tornalama Takım Yolu Oluşturma 
A-Toolpats menüsünden Finish seçilir

B-Tornalanacak Yüzeyler seçilir

D-Kesici takımla ilgili seçimler yapılır

Chain seçilir ve kaba 

tornalanacak yüzeyler seçilir 

ok a basılır



Bu pencerede kesici takım seçilir ve özellikleri berlenir



Bu pencerede kesme parametreleri berlenir



Finish Stepover: Her pasodaki talaş miktarı 

Number of finish Passes: İnce paso sayısı. 

Stock to leave in X: X ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı. 0 (sıfır) yazılır. 

Stock to leave in Z: Z ekseninde bırakılacak ince talaş miktarı. 0 (sıfır) yazılır. 

Finish Direction: Takımın kesme yönü. 

OD: Dış çap operasyonları 

ID: iç çap operasyonları 

Face: Yüzey işlemleri 

Back: Arka yüzey (iki aynalı tezgâhlarda kullanılır) 

Compensation type: Kesici uç yarıçap telafisi. 

- Computer: Yarıçap telafisi program tarafından hesaplatılır. Takım yolu, takım 

yarıçapı kadar yana kayar. Programda G40, G41 ve G42 kullanılmaz. 

- Control: Proğram tarafından çap telafisi hesaplatılmaz. Takım yolu, takım yarıçapı 

kadar yana kaymaz. Programda G40, G41 ve G42 kullanılır. 

- Wear (Aşınma): Uç yarıçap telafisi hem tezgâh tarafından hem de program 

tarafından hesaplanır. Bu sayede kullanıcı takım aşınmasını tezgâh kontrol sisteminden 

ayarlayabilir. Tezgâh ve bilgisayardaki telafi yönleri aynıdır. 

- Reverse Wear (Ters aşınma): Program tarafından hem takım telafisi hesaplanır 

hem de kodlar türetilir. Takım yönleri ikisinde de aynıdır. Bu sayede kullanıcı takım 

aşınmasını tezgâh kontrol sisteminden ayarlayabilir. Tezgâh ve bilgisayardaki telafi 

yönleri zıt yönlüdür. 

- Off: Uç yarıçap telafisi uygulanmaz. Program hesaplama yapmaz. Uç profil 

çizgisinin üzerinde hareket eder. Programda G40, G41 ve G42 kullanılmaz. 





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




