Créer un tour CN sur NCSIMUL
Même démarche que pour un centre d’usinage, les particularités sont les suivantes :

· Pour le sol il faut le rendre // à l’axe Z et non perpendiculaire

	Sol
	

	Angle X
	90°

	Angle Z
	90°


· Il faut définir un axe Y sur le corps de la tourelle porte outils. Cet axe n’est pas utilisé, mais NCSIMUL a besoin des trois registres X Y et Z, c’est en fait un axe caché. 
· Les déplacements en X et Z sont positifs (+1 car c’est l’outil qui se déplace)

· Pour la tourelle porte outils, il faut définir autant d’outils que la tourelle compte de positions. Chaque outil doit être placé par rapport à l’Opp voir tableau de la ho_lathe ci-dessous :

	
	X
	Y
	Z
	Angle

	Pref
	-322.5
	0
	-2070.39
	

	Point de rotation

tourelle
	507.5
	0
	2070.39
	

	Outil 1
	322.5
	0
	2070.39
	0

	Outil 2
	347.29
	92.5
	2070.39
	-30

	Outil 3
	415
	160.21
	2070.39
	-60

	Outil 4
	507.5
	185
	2070.39
	-90

	Outil 5
	600
	160.21
	2070.39
	-120

	Outil 6
	667.71
	92.5
	2070.39
	-150

	Outil 7
	692.5
	0
	2070.39
	-180

	Outil 8
	667.71
	-92.5
	2070.39
	-210

	Outil 9
	600
	-160.21
	2070.39
	-240

	Outil 10
	507.5
	-185
	2070.39
	-270

	Outil 11
	415
	-160.21
	2070.39
	-300

	Outil 12
	347.29
	-92.5
	2070.39
	-330


- Vérifier l’attribution des registres dans les caractéristiques machine
