Criacao de um Pés-Processador com NX Post
Builder

Este roteiro é baseado no "Post Building Techniques - Student Guide" (julho de 2007,
Publicacdo Numero MT11060-g NX 5).

1. Introduciao ao Pés-Processamento

O pos-processamento NX Post Builder formata os dados genéricos do percurso da ferramenta
(GOTO points e outras informacoes) gerados pelo NX para que sejam compativeis com as
caracteristicas Unicas de uma maquina-ferramenta/controlador especifica como o
MAZATRON.

Este roteiro tem como objetivo criar e editar um novo programa de pOs-processamento para
gerar um codigo compativel com o torno MAZATRON a partir do codigo gerado pelo NX.

2. Criacao de um Novo Pés-Processador

1. Imiciar o Post Builder: Inicie o Post Builder através do menu Iniciar > Todos os
Programas > NX Post Tools > Post Builder.
2. Criar Novo Pés-Processador:
a. Selecione "File > New" ou clique no botdo "Create New" na barra de
ferramentas.
Insira um "Post Name" (sem espagos) e uma "Description".
Selecione as "Post Output Units": milimetros
Escolha o "Machine Tool": lathe
Selecione o "Controller” (ex: Generic)
Clique "OK"

e ap o



= s Create Mew Post Processor *

Post Name teste1
Description This is a 2-Axis Horizontal Lathe Machine] -]
@ Main Post
# Units Only Subpost
Post Output Unit
 Inches & Millimeters I~ Enable UDE Editor ™ Include Virtual NC Controller

Machine Tool

& Mill
* Lathe

& Wire EDM

Controller

# Generic & Library & User's

0K Cancel

3. Salvar o Pés-Processador:
a. Vaem "File > Save As" e salve o pds-processador no seu diretério "home".
Isso criara trés arquivos: . pui (parametros do Post Builder), .tcl (Event
Handler) e . def (Definition file).
4. Adicionar ao template_post.dat: Adicione o seu novo pés-processador ao
arquivo template_post.dat para que ele apareca na janela de p6s-processamento

do NX.
a. Vaem "Utilities > Edit Template Posts Data File".
£ = NX/Post Builder Version (Final Release) - [m] x
File  Options Utilities  Help

Edit Template Posts Data File

Browse MOM Variables

Specify parameters for ISV

View Post Files b

b. Navegue até o template_post.dat no seu diretério "home" e clique "OK".



® = Edit template_post.dat - O

Template Posts Data File |C:\Program Files\Siemens\NX2412\machiresourcelpostprocessoritemplate_post.dat Browse

# template_post config file - Event Handler and Definition files for
f Generic Machine

IRE_EDM_4 AXIS,${UGII_CAM_POST_DIR}wedm.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}wedm.def
MILL_3_AXIS,${UGII_CAM_POST_DIR}mill_3_axis\mill_3_axis.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}mill_3_axis\mill_3_axi
#MILL_3_AXIS_TURBO,${UGII_CAM_POST_DIR}mill3ax_turbo.tcl, ${UGII_CAM_POST_DIR}mill3ax_turbo.def
MILL_4_AXIS,${UGII_CAM_POST_DIR}mill_4_axis\mill_4_ axis.tcl,5{UGII_CAM_POST_DIR}mill_4_axis\mill_4_axi
#MILL_5 AXIS_SINUMERIK_ACTT_IN,${UGII_CAM_POST_DIR}mill_Saxis_actt Sinumerik_840D_in.tcl,${UGII_CA
#MILL_5_AXIS_SINUMERIK_ACTT_MM,${UGII_CAM_POST_DIR}mill_5axis_actt_Sinumerik_840D_mm.tcl,${UGII_
MILL_5_AXIS,${UGII_CAM_POST_DIR}mill_5_axis\mill_5_axis.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}mill_5_axis\mill_5_axi
#MILL_5 AXIS ACTT_IN,${UGII_CAM_POST _DIR}m5actt.tcl,${UGIl_CAM_POST_DIR}m5actt.def
LATHE_2_AXIS,${UGII_CAM_POST DIR}lathe 2 axis\lathe_2 axis.tcl,${UGII_CAM_POST DIR}lathe 2 axis\lathe
#LATHE_2 AXIS_TURRET_REF,${UGII_CAM_POST_DIR}athe_turret_ref.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}athe_turret_
MILLTURN,${UGII_CAM_POST_DIR}millturn_3_axis\millturn_3_axis.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}millturn_3_axis\n
#MILLTURN_MULTI_SPINDLE,${UGII_CAM_POST_DIR}millturn_4axis_mill.tc,${UGII_CAM_POST_DIR}millturn_4:
# TOOL_LIST(text),${UGII_CAM_POST_DIR}post_tool_list_text.tcl, ${UGII_CAM_POST_DIR}post_shopdoc.def
# TOOL_LIST(html),${UGII_CAM_POST_DIR}post_tool_list_html.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}post_shopdoc.def
# OPERATION_LIST(text),${UGII_CAM_POST_DIR}post_operation_list_text.tcl,${UGIl_CAM_POST_DIR}post_shop
# OPERATION_LIST({html),${UGII_CAM_POST_DIR}post_operation_list_html.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}post_sho

+| | LH
New Cut Paste Edit

‘ OK | Cancel |

c. Selecione a linha "TOOL_LIST" e clique no botdo "NEW".

d. Navegue e selecione o seu pos-processador recém-salvo e clique "Open".
e. Clique "OK" e salve o arquivo template_post.dat quando solicitado.
f.
5. Verificar no NX: Verifique se o seu p6s-processador aparece na lista de
"Available Machines" na caixa de dialogo "Post Process" do NX.

3. Modificacao de Parametros da Maquina-Ferramenta

1. Acessar a Pagina "Machine Tool": Na interface do Post Builder, selecione a
aba "Machine Tool".
2. Explorar e Modificar Parametros:
a. "Display Machine Tool": Visualize uma representacdao genérica da
maquina-ferramenta.
b. "Qutput Circular Record": Escolha se a saida incluira registros
circulares ou apenas movimento linear.
c. "Limear Axis Travel Limits", "Home Position". "Linear
Motion Step Size'". "Traversal Feed Rate": Ajuste os limites de
curso, posicao de "home", resolucdo de movimento e taxa de avanco.



d. "Axis Multipliers" selecione 2X para que o programa considere o
diametro ao invés de raio.

e. "Imitial Spindle Axis". "Mirror Qutput": Configure multiplicadores
de eixo, o eixo inicial do fuso e a saida espelhada.

f. "Default" e "Restore": Use esses botOes para reverter as configuracoes
para o dltimo estado salvo ou para o estado quando a tela foi acessada pela
ultima vez.

£¥ C\Users\LABUSIG\Desktop\new_post

e GheeEree s n—
‘

it e T | Output Circular Record =]
?“‘ Post Output Unit : Metric O O
&Y General Parameters|
Linear Axis Travel Limits Home Position
Li Motion Resoluti Traversal Feed Rate
- — e
Output Method Turret
Configu
Axis Multipliers
Diameter Programming
= 2x ra
Mirror Output
= x (2]
mz =K
| Default Restore
Axis Multipliers

4. Modificacao de Parametros de Programa ¢ Percurso da

Ferramenta

1. Acessar a Pagina "Program & Tool Path": Selecione a aba "Program &
Tool Path".
2. Explorar as Sub-abas:
a. "Program'": Adicionar, modificar e personalizar sequéncias de inicio/fim de
programa e operacao, eventos de percurso da ferramenta (controle de maquina,
movimento, ciclos enlatados).



Progiam | GCodes | MCodes | Word Summary | Word Sequencing | Custom Command | Linked Posts |

8 operation star Sequenc
Tool Path o— .
@ Machine Control M o INW lock ﬂ ° 2’

Motion

Canned Cytles
Operation End Seq @
Program End Sequence

j=] | Start of Path I—|:’i' PE_CMD_star_of _operation_fo. I

=) [ Firoim Mowve ]

=] [E First Tool ] o

=] |E Auto Tool Change R ] o

[7 Po_con_sool_change_torce 2d...|

(1) Program Sequence tree: Entender a ordem sequencial de eventos (inicio
do programa, inicio da operacao, percurso da ferramenta, fim da operacdo, fim
do programa).

(2) Add Bleoek: Adicionar novos componentes de bloco arrastando e soltando.

(3) Display Combined Blocks: Alternar a exibi¢cdo dos componentes do
bloco entre descricdes e codigos NC.

(4) New Bleock: Diferenciar entre blocos normais (cubo), comandos
personalizados/MOM (mao) e mensagens do operador (pagina).

(3) Trash Can: Deletar componentes de bloco indesejados.

(6) Sequence Marker: Representam eventos pré-determinados onde blocos de
instrucdo podem ser forcados a sair.

(7) Sequence Bloek: Entender que blocos azuis claros sao usados por
multiplos marcadores, enquanto blocos brancos sdo usados apenas uma vez.

Sequéncia de modificacdo do programa:
¢ Program start sequence

|
......................... |

{0 Program Start Sequence
{8 Operation Start Sequence

Emn Path Add Block [New Block 3 @

g Machine Control

{8 Motion

{8 Canned Cycles

(@ Miscellaneous =1 ’B Start of Program ]'»7‘2? Ps_cub__log_revi... |
) Operation End Sequence

B Program End Sequence _
=
SR
N CEr—
SCITER—
S E—

e Operation start sequence



|

Add Block [New Block 3 El

) Program Start Sequence

(8 Machine Control
8 Motion
{8 Canned Cycles

8 Miscellaneous =] %] Start of Path I
{9 operation End Sequence
¥ Program End Sequence
a
o (@ First Tool

ic| IE Auto Tool Change ]l——lf? PE_CMD_alignment_. ..

—| s28 w

L6 soo x z

T
"

B [@ Manual Tool Change [}-—[ Fs_cuo_atignment ...

{-[E woo.0

L@ oo

H[@  nitalMove |5 racwospinaiesr...

@ Program Start Sequence

¥ operation Start Sequence
Tool Path Add Block [New Biock ¥ ba
@ Machine Control
& Motion
g Canned Cycles L
8 et
{8 Operation End Sequence
{ Program End Sequence

B@  nitalMove  ||—[3 recwp spindie st |

o [@ FistMove ||| recm_spinaiesr... |
a
P
5

o @ First Linear Move J|—[7F Peccwooutput_spi--- |

e Tool path: Machine control



Program | GCudesl MCudesl Word Summalyl Word Sequencing | Custom Command | Linked F'Ds'ls' Mm:m'

@ Program Start Sequence
8 Operation Start Sequence
Tool Path

& Motion
@ canned Cycles
i Miscellaneous.
8 Operation End Sequence
{0 Program End Sequence

55 Tool Change
.= Length Compensation
E—TT—

=
=

=]

=]

=]

Program | GCDdes' M Codesl Word §

| mos.o |
.10 Coslant O | g ETEXH
Inch Metric Mod

E——
a8 Cutcom On
o S T e |
ag o
J=. - Opstop

¥ | Word Seq ing | Custom C d | Linked Poshl Mﬂcrol

m]

*@ Program Start Sequence
@ Operation Start Sequence
Tool Path

8 Machine Control

£ Motion

¥ canned Cycles

8 Miscellaneous

I—@ Operation End Sequence
*@ Program End Sequence

Tool path: Metion

{\Users\LABUSIG\Documents\NX\backup

Machine Tool @ Program & Tool Path [

Virtual N/C Controller -

NIC Data Definitions [ Output Settings [

ngrarH| GCodesl MCodesl Word y

Word Seq i “l Custom Ci ‘l Linked Postsl Mﬂcrol

@ Program Start Sequence
@ ‘Operation Start Sequence
Tool Path
8 Machine Control
(#} Motion
& Canned Cycles
{#l Miscellaneous
@ ‘Operation End Sequence
¥ Program End Sequence

Rapid Move
Lathe Thread




='= Event: Lathe Thread

Add Word [

Force Output

Change Element }
Optional
No Word Separator

Delete

Lr|v|<

Thread G Code
Constant 32
Incremental 34
Decremental 35
Default Restore Apply | OK Cancel |
='s WORD:F X
Leader
Format
New Coordinate ﬁ Editl
Trailer
Modal ? i Yes * No
— Maximum
Value |9gg9.9
Violation Handling Warn User —
— Minimum
Value o001
Violation Handling Warn User — =
Expression |$mom_lﬂthe_t|| read_lead_k
Default | Restore OK | Cancel |

e Tool path: Canned Cycles



[m] 4
[ proaram Start Sequence o e
@ Operation Start Sequence
g Tool Path

&8 Machine Control H & Cycle Off
& Mot

@ Miscellaneous I=N.5 Cycle Plane Change

& Operation End Sequence

) Program End Sequence =8 Drill

Drill Dwell

G82.0 X Z R F P

H & Drill Deep

G83.0 X Z R FQ

H & Tap

H 55 Bore GBE.0 X Z R F

e Operation end cycles

e Program end sequence

[

) Program Start Sequence

¥ operation start sequence
Tool Path Add Block [Wew Block 3 @
&8 Machine Control
@ Motion
{8 Canned Cycles.
{8 Miscellaneous B @ EndofProgam |6 woz o ]

¥ Operation End Sequence

B s semene

b. "G Codes" e "M Ceodes": Especificar codigos G e M padrdo, que sdao
atualizados globalmente.



% C\Users\LABUSIG\Documents\NX\backup X

Machine Tool @ Program & Tool Path NIC Data Deﬁnitiunsl Output Settings I Virtual N/C Controller _

Program G Cndes" MCodEsl Word Summaryl Word Sequencingl Custom Cnmmandl Linked Pm;' Mm:ml

Motion Rapid 00.0 Cycle Off 80.0
Motion Linear 01.0 Cycle Drill B0

Circular Interperlation CLW 02.0 Cycle Drill Deep 83.0
Circular Interperlation ccLw [ 030 Cycle Drill Dwell 82.0

Constant Thread [52 || cycle Tap [sa0
Incremental Thread [3a ||| cycle Bore Blesc
Decremental Thread [35 || Absolute Mode [so0
Delay (Sec) s || Incremental Mode for0
Delay (Rev) [o4 || Reset oo
Cutcom Off [0 | | Feedrate Mode FRN fos
Cutcom Left [ || spindle cSS Bleso
Cutcom Right 22 || Spindle RPM [o70
Tool Length Adjust Plus [130 | | Return Home s

Tool Length Adjust Minus 440 Cycle Retract (AUTO) 0
Tool Length Adjust Off 9.0 Cycle Retract (MANUAL) [ [o9

Inch Mode 20 Feedrate Mode MMPM [ [58
Metric Mode 2 Feedrate Mode MMPR 99

Cycle Drill Break Chip 83.0

Default Restore

Stop/Manual Tool Change m 00.0

Opstop [ o010
Program End m 02.0

Spindle On/CLW

m 03.0

Spindle CCLW

m 04.0

Spindle Off

m 05.0

Tool Change/Retract

m 06.0

Coolant Mist oo
Coolant On v O
Coolant Flood [Qloso
Coolant Off [oso

Primary Turret

m 21.0

Secondary Turret m 22.0
Rewind m 30.0

"Word Summary":

» Fornece um resumo de todos os enderecos e permite a modificacdo
individual de elementos de definicdo de dados. EXEMPLO: Modificar
o formato das palavras X, Y, Z para 3.3.

* Permite modificar grupos de palavras com o mesmo formato e o
proprio formato.

* Parametros: "Word", "Leader/Code" (caractere que precede a
informagdao numérica, ex: X), "Data Type" (numeric ou text), "Plus



(+)", "Lead Zero", "Integer" (digitos a esquerda do ponto decimal),
"Decimal (.)", "Fraction" (digitos a direita do ponto decimal), "Trail
Zero".
"Word Sequencing": Personalizar a ordem de saida das palavras em um
bloco de dados NC. Permite suprimir ou ativar qualquer palavra.
"Custom Command": Adicionar comandos personalizados
(procedimentos Tcl) executados por um evento. O Post Builder verifica a
sintaxe.
"Linked Peosts": Especificar pos-processadores que podem ser vinculados
ao pos-processador atual, ttil para opcOes de maquina especiais.

3. Defini¢coes de Dados NC

1. Acessar a Pagina "NC Data Definitions": Selecione a aba "N/C Data
Definitions".

2. Explorar as Sub-classificacdes:

d.

"Block": Define a sequéncia de formato dos dados de instrucao de saida.
Blocos sdo compostos por elementos de palavras.

"Werd": Define o endereco, formato de saida e estrutura das palavras. Inclui
formato, valores maximos e minimos, modalidade e caracteres de inicio/fim.

* Simbolos do Endereco da Palavra: Entender os simbolos que
indicam opg¢des como "Optional”, "No Word Separator”, "Force
Output".

= Atividade - NC Data Definition:

Mudar a variavel de endereco do bloco de modo incremental para
forcar a saida de um codigo G91.
Criar uma sequéncia de rosqueamento rigido G84.1: criar um novo
formato digit 2 1 com 2 casas antes e 1 depois do decimal, e
selecionar "Output Decimal Point". Em "Program & Tool Path >
Canned Cycles > Common Parameters", marcar "Customize Tap". Em
"NC Data Definitions > Block", selecionar cycle tap, arrastar o
bloco G84 para a lixeira, e adicionar um novo "G-User Defined
Expression" com o valor "84.1".
"Format": Definir o formato para saida de dados (real, inteiro ou string de
caracteres). Os parametros variam de acordo com o tipo de dado.
"Other Data Elements": Controlar a saida do nimero de sequéncia, uso
de caracteres especiais para separacdo de palavras, fim de bloco e cédigos de
inicio/fim de mensagem.

6. Configuracoes de Saida

1. Acessar a Pagina "Qutput Settings": Selecione a aba "Output Settings".

2. Explorar as Sub-abas:



d.

"Listing File": Gerar e controlar a saida em um arquivo de listagem (ex:
coordenadas X, Y, Z, angulos do 4° e 5° eixo, avancos e velocidades).

Atividade - Qutput Settings: Selecionar "Generate Listing File"

e desmarcar as caixas de angulo do 4° e 5° eixo.

# C\Users\LABUSIG\Desktop'\Post Builder\teste_roteiro X

@ Program & Tool Path I . NIC Data Definitions . Output Settings . Virtual N/C Controller -

Other Options

__,, Machine Tool

Listing File

@\ Post Files Preview

B| Generate Listing File

Listing File Elements
Listing File Extension Ipt

Components

¥ X-Coordinate

IT Y-Coordinate

¥ Z-Coordinate

[T 4th Axis Angle
[T 5th Axis Angle
¥ Feed

¥ Speed

Default Restore

"Other Options":

"N/C Output File Extension": Definir a extensdo do arquivo de
saida NC.

"Generate Group Qutput": Controlar como o pos-processador
lida com grupos de operacdes (util para multiplos programas NC em
um dnico arquivo de peca).

"Quitput Warning Messages". "Display Verbose Error
Messages". "Activate Review Tool": Opcoes para depuracdo. O
"Review Tool" exibe eventos MOM, variaveis MOM e a saida do pos-
processador.

"Source User's Tel File": Permitir o uso de um programa fonte
Tcl existente.

"Generate Virtual NC Controller (VNC)": Criar um
Controlador NC Virtual para simulacdao no médulo IS&V (Integrated
Simulation and Verification).



28 C\Users\LABU SIG\Desktop\Post Builder\teste1_roteiro *

@ Program & Tool Path Virtual N/C Controller -

Listing File Other Options
— Output Control El\ —

b

achine Tool N/C Data Definitions Output Settings

@ Post Files Preview

NIC Output File Extension

|7 Generate Group Output

7 Output Warning Messages ~ Warning File —

7 Display Verbose Error Messages
7 Activate Review Tool

I” Enable Advanced Turbo Post Qutput

— User Tel Source

7 Source User's Tcl File

File Name |new_post_user.tcl

— Optional Alternate Units Subpost

@ Default & Specify

[teste1_roteiro__IN.pui

Select Name

I~ Enable Subprogram Output

| | =]

Default

Restore

M. Pos-Processador no NX

¢ Gerar codigo no NX
Clicar com botdo direito no “NC_PROGRAM?” e selecionar a opgao “Post-processor”:

T 88 & % )

Title Toolc...  Path IPW Channel Tool Tool Description Description Notes  Holder
--+/[5] NC_PROGRAM tuming
~[F Unused Items turning
-/ R PROGRAM
- /Toll OPR_20_ FACEAM... | B v b4 T Turning Tool-Standard FACE_TURN
\/IE OPR_20_DESB_CIL... v V4 T Turning Tool-Standard ROUGH_TURN
\/M FINISH_TURN “ v > T2 Turning Toel-Standard FINISH_TURN
-/[5 PrROG_F2 PROGRAM
o/ Tofl OPR_20_FACEAM... | B s * T Turning Tool-Standard FACE_TURN
- OPR_20_DESB_CIL... v b4 T Turning Taol-Standard ROUGH_TURN
= \/M FINISH_TURN_2 “ v v T2 Turning Tool-Standard FIMISH_TURN
/i OPR_40_canAL a v @ JE! Grooving Tool-Standard ~ GROOVE
\/E' OPR_40_CANAL_... v >< RE] Grooving Tool-Standard GROOVE
= \/_g OPR_50_ROSCA u v > T4 Threading Tool-Triangular  THREAD_TURM

No NX clicar na op¢ao “BROWSE” e selecionar o arquivo de pds processador

gerado:



[} Postprocess

= Postprocessors

WIRE_EDM_4_AXIS -
MILL_3_AXIS

MILL_4_AXIS

MILL_5_AXIS

LATHE 2_AXIS

W
[
Browse for a Postprocessor EI

= Qutput Files

File Mame

| |

File Extension ptp

Cutput Directory
| C:\Users\LABUSIG\Documents\NX |

Browse for an Output File or Directory |":"|+
List Qutput

-

N ]

o Exportar arquivo do computador para USB

Salvar arquivo do c6digo no formato .eia e copiar arquivo para o dispositivo USB.
Testar programa na maquina

8. Ajustes complementares

o Como apagar a variavel N do codigo
Program tool path > Mom_set_seq on e deletar ou remover
Para evitar qualquer problema de memoéria na utilizacao do cédigo, apagamos.
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Post Name.

Description

Create New Post Processor

fteste1

This is a 2-Axis Horizontal Lathe Machine]

& Main Post

@ Units Only Subpost

Post Output Unit

© inches &

Machine Tool
o win

@ Lathe

& Wire EDM

Controller

@ Generic

Millimeters ¥ Enable UDE Editor

I™ Include Virtual NC Controlier

@ Lbrary & User's

—





IX/Post Builder Version (Final Release)

le  Options

EE
Browse MOM Variables
specity parametersforisv _________________________________________| View Post Files »





Mirror Output
= x
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Edit template_post.dat - O

Template Posts Data File |C:Program Files|Siemens\NX2412imachiresourcelpostprocessoritemplate_post.dat Browse

-

# template_post config file - Event Handler and Definition files for
# Generic Machine

IRE_EDM_4_AXIS,S{UGIl_CAM_POST_DIR}wedm.tcl,${UGI_CAM_POST_DIR}wedm.def
ILL_3_AXIS,${UGHI_CAM_POST_DIR}mill_3_axis\mill_3_axis.tcl,$S{UGII_CAM_POST_DIR}mill_3_axis\mill_3_axi
ILL_3_AXIS_TURBO,${UGII_CAM_POST_DIR)
ILL_4_AXIS,S{UGII_CAM_POST_DIR}mill_4_axis\mi is.1cL S{UGI_CAM_POST_DIR}m 1.4
MILL 5_AXIS_SINUMERIK_ACTT_IN,S{UGII_CAM_POST_DIR}mill_5axis_actt_ 840D_in.tcl ${UGI_CA
MILL_5_AXIS_SINUMERIK_ACTT_MM.${UGII_CAM_POST_DIR}mill_5axis_actt_Sinumerik_840D_mm.tcl,${UGI_
ILL_5_AXIS,S{UGHI_CAM_POST_DIR}mill_5_axis\mill_5_axis.tcl,${UGIl_CAM_POST_DIR}mill_5_axis\mill_5_axi
MILL 5_AXIS_ACTT_IN,${UGI_CAM_POST_DIR}m5actt.tcl,${UGI_CAM_POST_DIR}mS5actt.def
LATHE_2_AXIS,${UGII_CAM_POST_DIR}lathe_2_axisllathe_2_axis.tcl${UGIl_CAM_POST_DIR}lathe 2_axis\lathe
LATHE 2_AXIS_TURRET_REF ${UGI_CAM_POST_DIR}lathe_turret ref.tcl,S{UGIl_CAM_POST_DIR}lathe_turret_
ILLTURN, ${UGII_CAM_POST_DIR}millturn_3_axis\millturn_3_axis.tcl,${UGI_CAM_POST_DIR}millturn_3_axis\n
ILLTURN_MULTI_SPINDLE ${UGI_CAM_POST_DIR}millturn_daxis_mill.tcl,${UGI_CAM_POST_DIR}millturn_4:
TOOL_LIST(text) ${UGII_CAM_POST_DIR}post_tool_list text.tcl,${UGI_CAM_POST_DIR}post_shopdoc.def
TOOL_LIST(html),${UGI_CAM_POST_DIR}post_tool_list_html.tcl,${UGI_CAM_POST_DIR}post_shopdoc.def
OPERATION_LIST(text),${UGI_CAM_POST_DIR}post_operation_list_text.tcl,${UGII_CAM_POST_DIR}post_shop
OPERATION_LIST(html),${UGII_CAM_POST_DIR}post_operation_list_html.tcl,${UGI_CAM_POST_DIR}post_sho

— ! o

New ‘ Cut ‘ Paste ‘ Edit ‘





CA\Users\LABUSIG\Desktop\new_post

Program & Tool Path

NIC Data Definitions

X

Output Setings | £ 2fra et _

- Axis Multipliers

"o

- Diameter Programming:

ra

- Mirror Output
= x
"z

'~ Output Circular Record |
Sutput
Output Unit : Metric O S
- Linear Axis Travel Limits - Home Position
x [280 x 150
Y o Y o
z [350 z 150
- Linear Motion Resolution - Traversal Feed Rate.
Minimum [oo1 Maximum [24000
- Output Method - Turret
@ OneTurret @ TwoTurrets
@ ToolTip @ TurretReference





@ Program Start Sequence:
8 Operation Start Sequence
Tool Patn
 Machine Control
8 Motion
) Canned Cycles
8 Miscellancous
8 Operation End Sequence
{8 program End sequence

New Block

— [ Pe_cub__tog_revi...
L[5 wom_set_seq_orr

N EE—
L[5 wow_set_seq_on

[ c+0 95 cax

@ 50 s

L@ oss
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Criação de um Pós-Processador com NX Post BuilderEste roteiro é baseado no "Post Building Techniques - Student Guide" (julho de 2007, Publicação Número MT11060-g NX 5).

1. Introdução ao Pós-Processamento O pós-processamento NX Post Builder formata os dados genéricos do percurso da ferramenta (GOTO points e outras informações) gerados pelo NX para que sejam compatíveis com as características únicas de uma máquina-ferramenta/controlador específica como o MAZATRON. 

Este roteiro tem como objetivo criar e editar um novo programa de pós-processamento para gerar um código compatível com o torno MAZATRON a partir do código gerado pelo NX. 

2. Criação de um Novo Pós-Processador 		Iniciar o Post Builder: Inicie o Post Builder através do menu Iniciar > Todos os Programas > NX Post Tools > Post Builder. 



		Criar Novo Pós-Processador: 

		Selecione "File > New" ou clique no botão "Create New" na barra de ferramentas. 



		Insira um "Post Name" (sem espaços) e uma "Description". 



		Selecione as "Post Output Units": milímetros



		Escolha o "Machine Tool": lathe



		Selecione o "Controller" (ex: Generic)



		Clique "OK"













		Salvar o Pós-Processador: 

		Vá em "File > Save As" e salve o pós-processador no seu diretório "home". Isso criará três arquivos: .pui (parâmetros do Post Builder), .tcl (Event Handler) e .def (Definition file). 







		Adicionar ao template_post.dat: Adicione o seu novo pós-processador ao arquivo template_post.dat para que ele apareça na janela de pós-processamento do NX. 

		Vá em "Utilities > Edit Template Posts Data File". 











				Navegue até o template_post.dat no seu diretório "home" e clique "OK". 











				Selecione a linha "TOOL_LIST" e clique no botão "NEW". 











				Navegue e selecione o seu pós-processador recém-salvo e clique "Open". 



		Clique "OK" e salve o arquivo template_post.dat quando solicitado. 



		







		Verificar no NX: Verifique se o seu pós-processador aparece na lista de "Available Machines" na caixa de diálogo "Post Process" do NX. 





3. Modificação de Parâmetros da Máquina-Ferramenta		Acessar a Página "Machine Tool": Na interface do Post Builder, selecione a aba "Machine Tool". 



		Explorar e Modificar Parâmetros: 

		"Display Machine Tool": Visualize uma representação genérica da máquina-ferramenta. 



		"Output Circular Record": Escolha se a saída incluirá registros circulares ou apenas movimento linear. 



		"Linear Axis Travel Limits", "Home Position", "Linear Motion Step Size", "Traversal Feed Rate": Ajuste os limites de curso, posição de "home", resolução de movimento e taxa de avanço. 



		"Axis Multipliers" selecione 2X para que o programa considere o diâmetro ao invés de raio. 



		 "Initial Spindle Axis", "Mirror Output": Configure multiplicadores de eixo, o eixo inicial do fuso e a saída espelhada. 



		"Default" e "Restore": Use esses botões para reverter as configurações para o último estado salvo ou para o estado quando a tela foi acessada pela última vez. 













4. Modificação de Parâmetros de Programa e Percurso da Ferramenta		Acessar a Página "Program & Tool Path": Selecione a aba "Program & Tool Path". 



		Explorar as Sub-abas: 

		"Program": Adicionar, modificar e personalizar sequências de início/fim de programa e operação, eventos de percurso da ferramenta (controle de máquina, movimento, ciclos enlatados). 











		Program Sequence tree: Entender a ordem sequencial de eventos (início do programa, início da operação, percurso da ferramenta, fim da operação, fim do programa).



		Add Block: Adicionar novos componentes de bloco arrastando e soltando.



		Display Combined Blocks: Alternar a exibição dos componentes do bloco entre descrições e códigos NC.



		New Block: Diferenciar entre blocos normais (cubo), comandos personalizados/MOM (mão) e mensagens do operador (página).



		Trash Can: Deletar componentes de bloco indesejados.   



		Sequence Marker: Representam eventos pré-determinados onde blocos de instrução podem ser forçados a sair.



		Sequence Block: Entender que blocos azuis claros são usados por múltiplos marcadores, enquanto blocos brancos são usados apenas uma vez.







Sequência de modificação do programa:

		Program start sequence









		Operation start sequence





Imagem





		Tool path: Machine control









		Tool path: Motion











		Tool path: Canned Cycles







		Operation end cycles







		Program end sequence







				"G Codes" e "M Codes": Especificar códigos G e M padrão, que são atualizados globalmente. 















				"Word Summary": 









						Fornece um resumo de todos os endereços e permite a modificação individual de elementos de definição de dados. EXEMPLO: Modificar o formato das palavras X, Y, Z para 3.3.



		Permite modificar grupos de palavras com o mesmo formato e o próprio formato. 



		Parâmetros: "Word", "Leader/Code" (caractere que precede a informação numérica, ex: X), "Data Type" (numeric ou text), "Plus (+)", "Lead Zero", "Integer" (dígitos à esquerda do ponto decimal), "Decimal (.)", "Fraction" (dígitos à direita do ponto decimal), "Trail Zero". 













				"Word Sequencing": Personalizar a ordem de saída das palavras em um bloco de dados NC. Permite suprimir ou ativar qualquer palavra. 



		"Custom Command": Adicionar comandos personalizados (procedimentos Tcl) executados por um evento. O Post Builder verifica a sintaxe. 



		"Linked Posts": Especificar pós-processadores que podem ser vinculados ao pós-processador atual, útil para opções de máquina especiais. 









5. Definições de Dados NC		Acessar a Página "NC Data Definitions": Selecione a aba "N/C Data Definitions". 



		Explorar as Sub-classificações: 

		"Block": Define a sequência de formato dos dados de instrução de saída. Blocos são compostos por elementos de palavras. 



		"Word": Define o endereço, formato de saída e estrutura das palavras. Inclui formato, valores máximos e mínimos, modalidade e caracteres de início/fim. 









						Símbolos do Endereço da Palavra: Entender os símbolos que indicam opções como "Optional", "No Word Separator", "Force Output". 



		Atividade - NC Data Definition: 













Mudar a variável de endereço do bloco de modo incremental para forçar a saída de um código G91. 

Criar uma sequência de rosqueamento rígido G84.1: criar um novo formato digit_2_1 com 2 casas antes e 1 depois do decimal, e selecionar "Output Decimal Point". Em "Program & Tool Path > Canned Cycles > Common Parameters", marcar "Customize Tap". Em "NC Data Definitions > Block", selecionar cycle_tap, arrastar o bloco G84 para a lixeira, e adicionar um novo "G-User Defined Expression" com o valor "84.1". 

				"Format": Definir o formato para saída de dados (real, inteiro ou string de caracteres). Os parâmetros variam de acordo com o tipo de dado. 



		"Other Data Elements": Controlar a saída do número de sequência, uso de caracteres especiais para separação de palavras, fim de bloco e códigos de início/fim de mensagem. 









6. Configurações de Saída		Acessar a Página "Output Settings": Selecione a aba "Output Settings". 



		Explorar as Sub-abas: 

		"Listing File": Gerar e controlar a saída em um arquivo de listagem (ex: coordenadas X, Y, Z, ângulos do 4º e 5º eixo, avanços e velocidades). 









						Atividade - Output Settings: Selecionar "Generate Listing File" e desmarcar as caixas de ângulo do 4º e 5º eixo. 















				"Other Options": 









						"N/C Output File Extension": Definir a extensão do arquivo de saída NC. 



		"Generate Group Output": Controlar como o pós-processador lida com grupos de operações (útil para múltiplos programas NC em um único arquivo de peça). 



		"Output Warning Messages", "Display Verbose Error Messages", "Activate Review Tool": Opções para depuração. O "Review Tool" exibe eventos MOM, variáveis MOM e a saída do pós-processador. 



		"Source User's Tcl File": Permitir o uso de um programa fonte Tcl existente. 



		"Generate Virtual NC Controller (VNC)": Criar um Controlador NC Virtual para simulação no módulo IS&V (Integrated Simulation and Verification). 















7. Pós-Processador no NX		Gerar código no NX



Clicar com botão direito no “NC_PROGRAM” e selecionar a opção “Post-processor”:



No NX clicar na opção “BROWSE” e selecionar o arquivo de pós processador gerado:



		Exportar arquivo do computador para USB



Salvar arquivo do código no formato .eia e copiar arquivo para o dispositivo USB. Testar programa na máquina



8. Ajustes complementares 		Como apagar a variável N do código



Program tool path > Mom_set_seq on e deletar ou remover

Para evitar qualquer problema de memória na utilização do código, apagamos. 
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