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PASSO
2.1

abra o arquivo CAD original para iniciarmos a segunda fixacao. Repita o da primeira fixacao.
Aproveite e grave essa segunda fixacdo em um arquivo com o nome de sua preferéncia, por exemplo:
“FIX2.prt”. Em seguida, repita o 1.3 da primeira fixacao.

N&o sera necessario transladar o sistema de coordenadas da peca (WCS),
pois ele ja esta na extremidade correspondente a fixacao 2.

Repita dos apenas o que for necessario para alinhar os
dois sistemas (WCS-MCS). O resultado final serda como mostrado na imagem
abaixo

4%

Essa orientacao
refere-se a
segunda fixacao,
tal como definida
na folha de

-\ processos

-




PASSO
2.2 * Agora repita os passos 1.8 e 1.9 para selecao da peca.

* Desenhe a peca representando o seu estado apds o término da 12 fixacao.

Esse modelo (3D) sera utilizado para a criacao do bruto.

*Utilize o software CAD de sua preferéncia, mas grave o arquivo em um formato que possa ser
aberto pelo NX.

Se preferi r

~ baixe o
desenho do
bruto do
- website da
disciplina

o ¢




PASSO
2.3

*Selecione o menu “Assemblies”
e depois “Assembly Navigator”,
tal como mostrado na imagem abaixo

File Home Geometry Analysis Machine View Display Assemblies
[=] _—
< = Zp Mew Parent Assembly 4 MM g &
© ® . + MO
New DMU Workset [

_ )
W% N @ = Kol Sneand g

Add Mew
Component Component
Base T Position
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1) # Assembly Navigator | @] Discovery Center P Search E;:‘, Flx

Descriptive Part Name & Info R
@ [=7 Sections

Ve FIx2 E

I

INSERCAO E DEFINICAO DO BRUTO

Ainda no menu “Assemblies”
cligue na seta ao lado de “Base”
E habilite a opcao “Assemble”

KA £ P —
e @ E L % E Window = =

File Home Geometry Analysis Machine View Displ
(=] —
< < 2 Mew Parent Assembly ; }“ rd @ MM
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-

Clique em “Assemble” e depois

em “Open”. Procure pelo desenho do
bruto e clique “Apply” para inseri-lo
na area grafica

_Fin: Home Geometry Analysis Machine View Display Assemblies App Huk
A\ g
/
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4 Couplers =
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PASSO

2.4 * 0 alinhamento do bruto com a pec¢a acabada fockine _ View _Dkpley _Assermblie: _ apptub _Tooks
~ ’ 7 g 1bly ;H{/@)’lhﬂ‘, #» Move Compon D%l
nao sera automatico. Al v | B
@ % [« ¢ Ef:iﬁt‘:zzjltﬁﬁil st I| ctd”pt e dg Htptb Ume’
] DiscoveryCenter e = N

* Para fazer o alinhamento, utilize os recursos de montagem wusi— |
disponiveis. Como se trata de uma peca simples, o recurso
“Concentric” sera suficiente.

ction Filter v| e |Ent\reAssemny v| '9‘? & 7 ruJ %

wigator O Discovery Center ﬁ Search Eg FlX2.prt &
tMame & Info R
Selecione as L‘ig‘f;’f;“_"" E . ‘ |
circunferéncias " Goomey o Consean - )
\ +/ Select Motion Object (1)
correspondentes a ' J k4 I
¥ Select Stationary Object () RS

primeira fixacao )
(extremidades do 8\ -
bruto e modelo da ‘ \ ,

pega ) * ’ ) Edge of pec_cnc201851(1)

o
1
(il ZC ZM

>

O resultado devera ficar como mostrado na
figura ao lado.



Volte para a tela “Operation Navigator” e depois clique

e m IIWO r k p i e Ce_ IVI a i n o }.—{;m‘e Geometry An. 5 Machine View Display Selection p semblies Tools Application
? % @) %.) ;L N‘ // @ n ’l‘ g @ % 6% @Pmem Compaonent

Assemble  Add New Parent bl’# : \( z ,{||‘ oints and Move  Labelas Modeling Arrangements @MI”O,A“WW
Companent Cnmpnnent Assembly Couplers™  Component  Component

Base M Position Component

8% | & Operation Navigator O | &) Discovery Center M
E: = . S
@ Bk

Title Path | IPW  Channel Tool
& - GEOMETRY
[ Unused ltems
=B MCS_MAIN SPINDLE
+ @3/ WORKPIECE MAIN_
B MCS_MILL %

> B [ window - =

Cligue no icone ao lado de “Specify
Blank” . Uma nova tela intitulada
“Blank Geometry” ira aparecer, tal
como na figura abaixo. Selecione o
desenho do bruto de depois clique
“OK”

ja)
¥
Tl e
& 'y

Base T Position M Component

?—’E Qperation Navigator O Discovery Center
] [
% @ &

Title Path  IPW  Channel Toal
- GEOMETRY
[5] Unused items
= B MCS_MAIN_SPINDLE
+ (3 WORKPIECE_MAIN
LBy Mes MILL

{3} Blank Geometry

[ Geometry .|

* Geometry

./ Select Object (1)

3
Add New Set

¥ List
~ Topology /
“-( g Single Body : Sclid Body in BRUTO-EXC-PLANOXY_PARl
= IPW Position
Positioning Type Part -



Volte ao menu “Assemblies” e depois “Assembly Navigator”.
Desmarque a visualizacao do desenho do bruto, pois ele ja foi
incorporado ao IPW (In Processes Workpiece)

Designcente|

F - B © BDwndw-~+

File Home Geometry Analysis Machine View Display Assemblies App Hub Tools
? % %g MNew Farent Assembly —:l—L * //// @ MM 'ﬂi“ # Move Component D% @3 Pattern Component ? Make L
New DMU Waorkset P A % Label as Modeling Component O.:)
Assemble Add Mewr ZF loints and Mare % . N
Component Component b| # :| \é !EIP A ’|||‘ Couplers~ &b Arangements - Mirror Assembly 5’2 Duplic
Base Position - Component
= Menu ~ |T00| Fath v| @, |Entireﬁssembly | [ O "lé q} £ %
@ @ Assembly Navigator O Discovery Center }:’ Search Eg FlX2.prt @ X
Descriptive Part Mame & Infe R
@ ----- Bi Sections
-Lf'; FIX2 (Order: Chronuloglcal) E
[ sq Constramts B ) ‘

g xS EdEF D




Agora repita os passos 1.11 a 1.24 da primeira fixacao para
cadastrar as ferramentas T1/T2, planejar as operagdes de
faceamento, desbaste e acabamento. Depois simule a usinagem,
conforme passo 1.25. O resultado devera ser similar ao mostrado

na figura abaixo.

?—:E Operation Mavigator O Discovery Center p Search Eg FlX2prt C X Eg Pc_Fixl.prt
B i B
A N @
Title Toolc..  Pa

- | 5 NC_PROGRAM

----- Fg Unused ltems

EEEGW £ possivel copiar as ferramewtas,
| ol OPR_20_FACEAM... | B v zonas de SEHUranga (m/oi&lamc@s)
| [ OPR_20_DESB_CIL.. WV ~ . ~
_____ ] TR e as operagbes plavejadas va fixagdo 1.

Entretanto, apés copia-las, sera
necessario redefinir as coordenadas
cartesionas das “avoldances”.




PASSO
2.8

Agora vamos planejar o sangramento do canal
(Operacao 40). Seguindo as instrucdes do

crie uma nova zona de segurang¢a com O
nome AVOIDANCE CANAL. Edite as coordenadas
dos pontos FR, ST, RT e GH conforme dados da
tabela abaixo

Zona de Seguranca: AVOIDANCE CANAL
Sistema de coordenadas: WCS

Ponto X Y Z
FR 150 150 0
ST -18 16 0
RT Same as Start
GH Same as From

Crie uma ferramenta (bedame) para o sangramento
conforme dados das imagens abaixo e instrucdes dos
. Observe que foram alteradas apenas
a largura da pastilha (Insert Width = 3) e o n? da
ferramenta (Tool Number = 3). As demais propriedades
permaneceram inalteradas (valores default).

& Grooving Tool-Standard ? X
Operation Navigator C [ oul s moigen  Aog PLEr | 1Tk g | mor ERINDN
iE = T et
Title ¥ Create Tool 2?2 X Insert Shape Standard h .
- GENERICMACHINE v Type Insert Position B Topside M Confi Fa, Nna a ba
[= Unused Items - ~ Legend .
turnin h
3 [uming | i, Tracking, se o P
I OPR 20 FACE!  |ibrary m:‘.,ﬁ“: b , . I
[ OPR_20_DESB /E)Fk
""" - Retrieve Tools from Library @_ R ST N u m e r e Igu a
= H T2 =] "\'IIIA
(% OPR_30_ACBT  Retrieve Devices from Library - Dimensions a P 3 .
¥ Tool Subtype (OA) Orient angle 90.0000
(IL) Insert Length 12.0000
{0w) Insert Width 3.0000)
‘. (R) Radius 0.2000
) ) ) | \ (SA) Side Angle 2.0000
- L t} B' | (TA) Tip Angle 0.0000

» More

v &h ! ﬂ - Description Na aba

Grooving Toal-Standard

y Material : CARBIDE MOre, CaSO
B e .
T Numbers . deseje'
+ | ocation | Tool Number ] o
o . / modifique a

Tool » Ir.wformatmn

f"vil'.\lame 1 _—— cor (TOOI
]

\I‘\| = I’; | ¥ Preview COlor)

OK -ADDIY -Cancel Breview Display



PASSO
2.9

Agora vamos definir as condi¢cdes de usinagem para o
sangramento do canal. Repita o Passo 1.18, mas
modifique os dados, conforme imagem abaixo.

& Create Operation

¥ Type

? X

|tuming

M ‘

¥ Operation Subtype

ol 2 0 L B

=) f. B

* Location

Program
Tool
Geometry
Method

* Name

o

%)

|FIX_1 -
|T3 (Grooving Tool-5 = ‘
| AVOIDANCE_CANAL ~ |

| GROOVING_METHO! ~ |

OPE_40_CANAL

o T

Apos clicar OK, modifique as condi¢cdes de corte conforme
dados da folha de processos. Na aba Feeds and Speeds
edite os valores da velocidade de corte e do avanco. Na aba
Strategy altere o parametro Dwell After Rough Cut para
Revolutions e digite 3 no campo Revolutions, conforme
imagem abaixo. Isto implicara em uma interrupg¢ao (pausa
durante 3 voltas da peca) do movimento de avanco, quando
o bedame atingir o fundo do canal. Isto é necessario para
reduzir o desvio de circularidade do canal.

¥ Groove - [OPR_40 CANAL]

. [H\Find |
| Prediction + Cutting
Main .
Relief Plunge MNone hd
Geometry
Tool Settings, Axis & CutCor ~ Relief Cut . None g
Feeds and Speeds Dwell After Rough Cut \| Revolutions hd 1
e Revolutions %, 3.0000 J
Comners ‘Allow Undercut ™
Profiling * Cut Constraints
Chip Control
E on_ © Minimum Cut Depth ‘None - ‘
+-Non Cutting Moves o
Stock, Tol. & Clearance Minimum Cut Length ‘NOHE - ‘

Program & Machine Control
Options



PA
550 Na aba Main, clique em Cut Regions para que o NX

2.10 . . ~ :
reconheca o canal na peca. Depois selecione a op¢do Point
. N . da lista suspensa em Geometry/Axial Trim Plane 1/Limit
A|n<A:la na Operagdo 40, na a.ba Corners, edite os Option. Ative Specify Point e clique com o mouse no
parametros de Path Shape in Corner conforme vértice esquerdo do fundo do canal, tal como mostrado na
dados da imagem abaixo. Istg serve para instruir imagem abaixo.
o NX como tratar os cantos vivos (convexos e
céncavos) do canal. © Groove - [OPR_40_CANAL] ? X
[HiFind | |
| @ Groove - [OPR 40 CANAL] Prediiction ~ Main

: Q%Find ‘ ‘ z:r:inr;netry Tool T3 (Grooving Toc * @

Tool Settings, Axis & CutCor

| . Prediction ¥ Path Shape in Corners P, _ Feeds and Speeds v Geometry '
Main f \ ~ Axial Trim Plane 1 R 2
MNormal Corners { ‘ Extend v |‘1 TGS f — T
Geometry \F — | Corners Limit Option Point Ml
Tool Settings, Axis & CutCor ~ >hallow Corners ' -‘iE).(T@ﬂd. . | Y I_l Contour Types J specty 50 1\\ - ] ——
o . peci int v
Feeds and Speeds Shallow Minimum Angle f 120.0000 Profiling N\ =l ;7____ |
Chip Control - -
Strate ‘ |"- » Axial Trim Plane 2
ay Concave Corners | |Round M + Non Cutting Moves
Corners ) i | : i » More
Radius Option \ ‘Tool Radius v | } Stock, Tol. & Clearance . r
Contour Types N— g Program & Machine Control CutRegions |
Profiling Options /
- » ] /
Chip Control Path Settings /
+- Non Cutting Moves !

Stock, Tol. & Clearance
Program & Machine Contral
Options

Observe que a trajetoria do bedame ira aparecer
Na area grafica. Depois cligue OK para encerrar esta operacao.



PASSO
2.11

Por fim, faremos o roscamento conforme desenho —
da peca e dados da Operagao 50. 3% QP\ éf s |Ld £ 202 ‘h B S b Gl ¥ | ]
Para criar uma nova zona de seguranca, clique = == " ';'m T " Geometry Sublype

Com o botéo direito do mouse em # W 1 " - b @ @ EEE

“TURNING_WORKPIECE_MAIN" depois em B Y

“Insert”, “Geometry”. Sera aberta uma novatela. ¢ t;‘};'m';:‘{{.za.,@ @k IE(I
Preencha o campo “System Name” com o ]
nome da “avoidance” iy o g o, " Locaton
1 fﬂ G . Geometry | TURNING_WORKPIEC v
5 f5¢ru_u".mp,uwm v Name
o % Pactprecen System Name
& et * B oneron. AVOIDANCE_ROSCA |
Defina os pontos delimitadores da zona de é M. User-defined Name
Seguranga conforme tabela abaixo: & S, et i | | [ Avidanc \
- = ]

Zona de Seguranca: AVOIDANCE ROSCA
Sistema de coordenadas: WCS

Ponto X Y z
FR 150 150 0
ST 3 16 0
RT Same as Start
GH Same as From




PASSO
2.12 CADASTRANDO A FERRAMENTA PARA ROSCAMENTO ....

Cadastre a ferramenta para o roscamento conforme dados das imagens abaixo e instrucdes dos passos
1.11 a 1.14. Observe que a posicao da pastilha (Insert Position) foi alterada para Underside (face para
baixo). A opcao “Hand” na aba “Holder” foi alterada para “Right”. As demais dimensdes podem ser
encontrados no site do fabricante da ferramenta.

@ Threading Tool-Triangular 4 494 v |

£} Threading Tool-Triangular
Tool : Holder = Adapter Tracking More

v |nsert Adapter Tracking Mare
Tool Holder .
nsert Shepe [ 2tandard — ~ Holder (Shank) - CO nﬁ ra’ na a ba
Insert Position \| 8 Underside - Ve Turm Holder )
v Legend - S ! Hand Tra C kl ng, Se O P

S, M I Number é igual

| LL_I . a P3.

Fy oA —| PDX y A
TLL — ]
* Dimensions —f_—-lw
(OA) Orient angle 90.0000 ~ Dimensions M8 | N
(IL) Insert Length 16.0000 (L) Length 100.0000 | A
(NR) Nose Radius {0.2000 (W) Width 20.0000 b —>ﬁv_ 3 e Na aba
(PDPT) Profile Depth Insert 1.1200 (SW) Shank Width and Height | 16.0000 - EER M
(PDX) Profile Distance EX 1.1875 (5L) Shank Line 22oaunn o rel Ccaso
~ . (HA) Holder Angle S0.0000 = .
(PDY) Profile Dlstance‘EY . 1.3200 d eseJ e’
(PNA) Profile Angle (|60 A ~ Description ﬁ
o modifique a
¥ Description 7 Library cor (TOOI
Threading Tool-Triangular C I
Material : CARBIDE > O Or)

¥ Numbers

Tool Number I:I

b lmfmimn T



PASSO
2.13

Agora vamos definir as condicdes de usinagem da
operacao 50 (roscamento). Repita o Passo 1.18, mas
modifique os dados, conforme imagem abaixo.

& Create Operation

¥ Type

?

turning

¥ Operation Subtype

P E R [ B

(= 1% 5 O

* |location

Program
Tool
Geometry
Method

v Name

%

FIX_1

-

poeeenn{®e | T4 (Threading Tool- ~

5 | AVOIDANCE_ROSCA ~

‘ﬁ? THREADING_METHC ~

'] OPR_50 ROSCA

)

Apply

Cancel

Apos clicar OK, modifique as condi¢gdes de corte conforme dados da
folha de processos. Na aba Feeds and Speeds calcule o valor da
rotacdo, a partir da Vc especificada na folha de processo. Nas
operagdes de roscamento, a rotacdao deve ser constante. O avanco
sera igual ao passo da rosca e nao precisa ser modificado. As
principais modificacdes ocorrerao na aba Main.

> Main ~
Tool T4 (Threading To ~ @
v Geometry ﬁar_cammer_da_m}poses
Input Mode g | From Table " v |
+/ Select cylinder for thread (1) T .
.30 — >
Standard ;"'. Metric Fine '} -
Size 1\ M30x15 " v
0.8280
- Offset e .
Start Offset ( 3. O 000 ]
Set End Offset from Tool - l@
End Offset l' 1. 0|0 00}
Crest Offset 0.0000
Root Offset 0.0000

Em Geometry, selecione From Table, depois clique no icone do cilindro
e, com o botao esquerdo do mouse, clique no cilindro que define a
rosca na peca. O padrao da rosca segue aquele definido no desenho
(M30x1,5). Edite o offset conforme indicado na imagem acima.



Ainda na aba Main, modifique os
valores em More, conforme imagem
ao lado. Esses valores influenciam
diretamente o numero de passadas
que a ferramenta executara para o
torneamento da rosca.

Mais informacdes sobre a
geometria das roscas triangulares
podem ser encontradas na Norma
NBRISO724

Um pouco mais sobre o)
torneamento de roscas sera dado
em aula

& Thread Tum - [OPR_50_ROSCA]
HiFind |

- Prediction
- Main

<

- Geometry
- Tool Settings, Axis & CutCor
- Feeds and Speeds

- Additional Passes

-~ Non Cutting Moves

- Stock, Tol. & Clearance
- Program & Machine Control
- Options

* Actions

SEL CHU UITISEL UL TUUL

End Offset
Crest Offset
Root Offset

Display Start and End

~ Pitch
Pitch Option
Distance

Qutput Unit

~ Path Settings
Direction
Infeed Method
~ More
Number of Starts
Cut Depth
Percent of Remaining
Maximum Distance
Minimum Distance

Cut Depth Tolerance

X
1.0000

0.0000
0.0000

Pitch A
1.5000
Same as Input hd

o> Forward -

Radial Infeed hd

M % Remaining e

vemsceniah 50,0000
I
S— Y

0.0300

0.2700
0.05p0

N° de passadas




FASEI Seguindo as instrucdes do Passo 1.25, simule as operacdes planejadas para a segunda fixacao.

2.15 . . ~ (o : .
Apos a simulacdo, o resultado sera similar ao apresentado na imagem abaixo.
I?'—E Operaticn Mavigator |:| @] Discovery Center ﬁ Search Eg FlX2.prt [ X Eg Pc_Fixl.prt [
. . NS R
Title Toolc... | Pa

-~ | [ NC_PROGRAM
[5 Unused ltems
F5 PROGRAM

- | Bg FIx2

[sfl OPR_20 FACEAM...

B OPR_40_ROSCA

7
EwmtE W=
LALLLK L

Se deu tudo certo na
simulacdo, repita o passo
Passo 1.27 e anote os
tempos (corte e vazio) na
folha de processos para
cada uma das operacoes
planejadas.




PASSO
2.16

Em “Operation Navigator”, cliqgue “Program Order View”
Depois em “More” selecione “Shop Documentation”

- & o By window~ = Designcenter Manufacturing ¥

File Home Geometry Analysis Machine View Display Assemblies App Hub Toals ” \

L a.m f i -
R i B LM 5o & B B) 5y B[ gAY <

Ho- =l = = A
S dw LB Ay L5 LI 2 ) ® B3 SR \ S® S e @
Create  Create Create o5 | Thread Rough Groove Finish Face Properties | Generate Check  Validity Simulate Post %, More J Display Tool Path Tool Path - More
Tool Geometry Operation = Turn  Tumn Turn  Turn - Tool Path Tool Fath Report Machine Process Tool Path Report  Graph M
Insert M Predict Operations Actions ™ Operations Rec‘e;tl-- Used -
Menu ~ |Tnn| Path v| % |EntireAssEmmy v| *“7 L ®) r]é Q; - Pl % L(D % ﬁ Shop Documentation [
-

68 tﬁi Operation Navigator Utilities . -
R 5 post [~] Shop Documentation
o5
@ l [ % ﬁ i Creates a report of machining operations including tools
. - Tool Pat | == geometry, machining sequence, and control parameters.

Pant
\Title Toolc..  Path IPW Channel Tool Tool Descriptio Eﬁ Generate I BItkground
@q ‘, = E MC_PROGRAM EE) List Tool Path AE List Findings
I [ Unused items B0 synchronize
& PROGRAM
l‘ - | fgFx2
I ['sfl OPR_20 FACEAM... Tl Turning Tool-5¢
[;l | e s x ¢ 2] Output CLSF 8y Delete Tool Path
E OPR_20_DESE_CIL... X Turning Tool-5t 5
B | * %8 FINISH_TURN ] » T. Turning Tool-St 2 € Batch Processing
iy H X 3 Grooving Tool-| Shop Documentation
[~ » T4 Threading Taol, Machine Code
% @ Program Manager X Delete Machine Code
Work Instructions
E")
?_'-'I . Publish Wark Instructions
=

Uma outra forma de visualizar os tempo é gerando uma folha de processos...

Escolha as opcbes baseadas em

HTML. Pode ser a folha baseada

Em operacgoes “Operation List”

ou baseada nas ferramentas “Tool List”
Defina também uma pasta para gravar esses
Arquivos.

£} Shop Documentation ? X

= Report Format

Operation List Select (HTML/Excel)
Operation List Select (TEXT)

Tool List Select (HTML/Excel)

Tool List Select (TEXT)

= Qutput File

File Mame

CADADOSWNOVASPASTAS\GRADUACACNUSIMAL |

Browse for an Output File Eﬁ
= Settings

Displa}r Output

Review Tool Off -




PASSO
2.17

SIEMENS

Program Sheet

Partname:  |FIX2 Drawing name: |-
Lt MM Part umber:
Piciures - De=scription -
ik
Index Operation Name Type Program Machine Mode Tool Name TD?I:I Eﬁlgme Path Image
1 (OPR_20_FACEAMENTO Turn Rioughing FIx2 TURN ™ 0.04 Es
2 OPR_20_DESB_CILINDRO Turn Roughing FlX2 TURN ™ 020 S
3 FINISH_TURN Turn Finisking Flx2 TURN T2 007 =
.
4 OPR_40_CANAL Turn Roughing Flxz TURN T3 0.01 s
Author @ DalbertoDizsdaCosta Checker DalbertoDiasdaCosta Date : Wed Oct 28 17:16:32 2026
Page: I of 1
SIEMENS
Program Sheet
Index Operation Name Type Program Machine Mode Tool Name TD;' Eﬁmgme Path Image
5 OPR_40_ROSCA Tum Threading Fl¥2 TURN T4 0.08 e
Authior - DalbertoDiasdaCosta Checker : DalbertoDiasdaCosta Dats - Wed Oict 28 17:16:52 2026

A folha gerada nao € tao detalhada
como aquela que fizemos em aula, mas
contém informacgdes que podem ser
utilizadas

na preparacdo da maquina

O NX possui recursos avancados que
possibilitam configurar melhor a folha, mas
nao serao vistos nesta disciplina
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dioniter_~] 7, [Entire assemby_ +] % -sB Bkl

vigator O BlDiscovery Center DO Sesrch 5 Fi2prt

tName Info R

~ Geometry to Constrain

+/ Select Motion Object 1)

3 Select Statonary Object (0





Base. M
% Operstion Navigtor

LR

Title Path | W
- GEOMETRY

£5 Unused items
=1 MCS_MAIN_SPINDLE
+ @ WORKPIECE MAIN
ZrMCs MILL

Channel

Position

Tool

> st
~ Topology
Topology

~ IPW Position

Positioning Type

Component.

RN R - x|





File ~ Home  Geometry  Analysis  Machine  View  Display _ Assemblies

&« % Tonewraseny | 1 pq 2, O g o &

New DMU Workset

WY =B Kl 2;':::.:?'3

B - postion
= enu + | [foatpatn ] % [Emensmemy <)% 4O %% - S[@
5 @ Assembly Navgator O BllDscoveryCenter D search 8
Descptive PortName = o &
P | sections
e E




Fle  Home  Geometry  Analysis  Machine  View  Disp

% % Totewpaertasemy | ] g 7 ) K

New DAL Workset

Compnent Compmtommen 7 A X 2
sase P

= Menu v 'i e Bce

@ | @ Assembly Navigator @ senile

€ Add Component

Descptive PortName =
@| & sectons
9 P2

@ New Component

v
v
v o New Parent Assembly
v

New DMU Workset

& Reset Group









fachine  View  Display _ Assemblies  AppHub  Tools
4 M @ Move Component
T MO |
i = - . o tabet s Modeing Campanent.
WP NG oo |
‘Constrains selected circularor ellptcal edges to become | ~
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TORNEAMENTO 2D 

 software CAM – SIEMENS NX



Orientações para o planejamento e simulação da segunda fixação

[OPÇÃO DE DESENHO DO BRUTO NO SOLID EDGE]



UFPR/Labusig

Atualização: outubro de 2026





abra o arquivo CAD original para iniciarmos a segunda fixação. Repita o passo 1.2 da primeira fixação.  Aproveite e grave essa segunda fixação em um arquivo com o nome de sua preferência, por exemplo: “FIX2.prt”.  Em seguida, repita o passo 1.3  da primeira fixação. 

PASSO2.1

Essa orientação refere-se à segunda fixação, tal como definida na folha de processos 

Não será necessário transladar o sistema de coordenadas da peça (WCS), 

pois ele já está na extremidade correspondente à fixação 2.

 Repita dos passos 1.4 a 1.7 apenas o que for necessário para alinhar os dois sistemas (WCS-MCS). O resultado final será como mostrado na imagem abaixo







* Agora repita os passos 1.8 e 1.9 para seleção da peça.

* Desenhe a peça representando o seu estado após o término da 1ª fixação.

Esse modelo (3D) será utilizado para a criação do bruto. 

*Utilize o software CAD de sua preferência, mas grave o arquivo em um formato que possa ser aberto pelo NX.



PASSO2.2





Se preferir, baixe o desenho do bruto do website da disciplina



PASSO2.3

INSERÇÃO E DEFINIÇÃO DO BRUTO



*Selecione o menu “Assemblies”

 e depois  “Assembly Navigator”, 

tal como mostrado na imagem abaixo







Ainda no menu “Assemblies” 

clique na seta ao lado de “Base”

E habilite a opção “Assemble”





Clique em “Assemble” e depois 

em “Open”. Procure pelo desenho do bruto e clique “Apply” para inseri-lo na área gráfica









* O alinhamento do bruto com a peça acabada não será automático.



O resultado deverá ficar como mostrado na figura ao lado.  

PASSO2.4

* Para fazer o alinhamento, utilize os recursos de montagem disponíveis. Como se trata de uma peça simples, o recurso “Concentric” será suficiente.



Selecione as circunferências correspondentes à primeira fixação (extremidades do bruto e modelo da peça). 

















Clique no ícone ao lado de “Specify Blank” . Uma nova tela intitulada “Blank Geometry” irá aparecer, tal como na figura abaixo. Selecione o desenho do bruto de depois clique “OK”

PASSO2.5

Volte para a tela “Operation Navigator” e depois clique em “Workpiece_Main” 









PASSO2.6

Volte ao menu “Assemblies” e depois  “Assembly Navigator”. Desmarque a visualização do desenho do bruto, pois ele já foi incorporado ao IPW (In Processes Workpiece)





PASSO2.7

Agora repita os passos 1.11 a 1.24 da primeira fixação para cadastrar as ferramentas T1/T2, planejar as operações de faceamento, desbaste e acabamento. Depois simule a usinagem, conforme passo 1.25. O resultado deverá ser similar ao mostrado na figura abaixo.



É possível copiar as ferramentas, 

zonas de segurança (avoidances)

 e as operações planejadas na fixação 1. Entretanto, após copiá-las, será necessário redefinir as coordenadas cartesianas das “avoidances”. 







Agora vamos planejar o sangramento do canal (Operação 40). Seguindo as instruções do Passo 1.20 crie uma nova zona de segurança com o nome AVOIDANCE_CANAL. Edite as coordenadas dos pontos FR, ST, RT e GH conforme dados da tabela abaixo

		Ponto

		X

		Y

		Z



		FR

		150

		150

		0



		ST

		-18

		16

		0



		RT

		Same as Start



		GH

		Same as From





Zona de Segurança: AVOIDANCE_CANAL

Sistema de coordenadas: WCS

Crie uma ferramenta (bedame) para o sangramento conforme dados das imagens abaixo e instruções dos passos 1.11 a 1.14. Observe que foram alteradas apenas a largura da pastilha (Insert Width = 3) e o nº da ferramenta (Tool Number = 3). As demais propriedades permaneceram inalteradas (valores default).





Confira, na aba Tracking, se o P Number é igual a P3. 

Na aba More, caso deseje, modifique a cor (Tool Color) 

PASSO2.8



Agora vamos definir as condições de usinagem para o sangramento do canal. Repita o Passo 1.18, mas modifique os dados, conforme  imagem abaixo.



Após clicar OK, modifique as condições de corte conforme dados da folha de processos. Na aba Feeds and Speeds edite os valores da velocidade de corte e do avanço. Na aba Strategy altere o parâmetro Dwell After Rough Cut para Revolutions e digite 3 no campo Revolutions, conforme imagem abaixo. Isto implicará em uma interrupção (pausa durante 3 voltas da peça) do movimento de avanço, quando o bedame atingir o fundo do canal. Isto é necessário para reduzir o desvio de circularidade do canal. 



PASSO2.9



Ainda na Operação 40, na aba Corners, edite os parâmetros de Path Shape in Corner conforme dados da imagem abaixo. Isto serve para instruir o NX como tratar os cantos vivos (convexos e côncavos) do canal. 



Na aba Main, clique em Cut Regions para que o NX reconheça o canal na peça. Depois selecione a opção Point da lista suspensa em Geometry/Axial Trim Plane 1/Limit Option. Ative  Specify Point e clique com o mouse no vértice esquerdo do fundo do canal, tal como mostrado na imagem abaixo. 



Observe que a trajetória do bedame irá aparecer

Na área gráfica. Depois clique OK para encerrar esta operação.

PASSO2.10



Por fim, faremos o roscamento conforme desenho da peça e dados da Operação 50. 

		Ponto

		X

		Y

		Z



		FR

		150

		150

		0



		ST

		3

		16

		0



		RT

		Same as Start



		GH

		Same as From





Zona de Segurança: AVOIDANCE_ROSCA

Sistema de coordenadas: WCS

PASSO2.11

Para criar uma nova zona de segurança, clique 

Com o botão direito do mouse em 

“TURNING_WORKPIECE_MAIN” depois em

 “Insert”, “Geometry”. Será aberta uma nova tela.

Preencha o campo “System Name” com o 

nome da “avoidance”





Defina os pontos delimitadores da zona de

Segurança conforme tabela abaixo:





Cadastre a ferramenta para o roscamento conforme dados das imagens abaixo e instruções dos passos 1.11 a 1.14. Observe que a posição da pastilha (Insert Position) foi alterada para Underside (face para baixo). A opção “Hand” na aba “Holder” foi alterada para “Right”. As demais dimensões podem ser encontrados no site do fabricante da ferramenta. 



Confira, na aba Tracking, se o P Number é igual a P3. 

Na aba More, caso deseje, modifique a cor (Tool Color) 

PASSO2.12

CADASTRANDO A FERRAMENTA PARA ROSCAMENTO ….







Agora vamos definir as condições de usinagem da operação 50 (roscamento). Repita o Passo 1.18, mas modifique os dados, conforme  imagem abaixo.



Após clicar OK, modifique as condições de corte conforme dados da folha de processos. Na aba Feeds and Speeds calcule o valor da rotação, a partir da Vc especificada na folha de processo. Nas operações de roscamento, a rotação deve ser constante. O avanço será igual ao passo da rosca e não precisa ser modificado.  As principais modificações ocorrerão na aba Main.



Em Geometry, selecione From Table, depois clique no ícone do cilindro e, com o botão esquerdo do mouse, clique no cilindro que define a rosca na peça. O padrão da rosca segue aquele definido no desenho (M30x1,5). Edite o offset conforme indicado na imagem acima. 

PASSO2.13





Ainda na aba Main, modifique os valores em More, conforme imagem ao lado. Esses valores influenciam diretamente o número de passadas que a ferramenta executará para o torneamento da rosca. 

Mais informações sobre a geometria das roscas triangulares podem ser encontradas na Norma NBRISO724



Um pouco mais sobre o torneamento de roscas será dado em aula

PASSO2.14



Seguindo as instruções do Passo 1.25, simule as operações planejadas para a segunda fixação. Após a simulação, o resultado será similar ao apresentado na imagem abaixo. 



Se deu tudo certo na simulação, repita o passo Passo 1.27 e anote os tempos (corte e vazio) na folha de processos para cada uma das operações planejadas. 

PASSO2.15





Uma outra forma de visualizar os tempo é gerando uma folha de processos...



PASSO2.16



Em “Operation Navigator”, clique “Program Order View”

Depois em “More” selecione “Shop Documentation”





Escolha as opções baseadas em

HTML. Pode ser a folha baseada

Em operações “Operation List” 

ou baseada nas ferramentas “Tool List”

Defina também uma pasta para gravar esses

Arquivos.









PASSO2.17



A folha gerada não é tão detalhada

como aquela que fizemos em aula, mas

contém informações que podem ser utilizadas

na preparação da máquina 



O NX possui recursos avançados que

possibilitam configurar melhor a folha, mas

não serão vistos nesta disciplina



























































































































