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Convenciones usadas en este Manual

A través de la informacion de este manual es importante que entiendas que
FastCAM/FastPLOT son remarcado de ciertas formas. Los articulos enfatizados
en esta forma son :

* articulos de menu

* teclas

* botones de raton

* mensaje de pantalla
* notas importantes

Representando articulos de menu

Cada articulo de ment esta capitalizado al principio de la descripcion. La forma

general es,

2-1-2 ARCHIVO DE LISTA DE CORTE Abrir

El 2 es el numero de capitulo En este caso es FastNEST®
El 1 es el numero de articulo del Menu Principal ~ En este caso Archivo

El 2 es el numero de articulo del Sub Menu En este caso Abrir

Representando teclas

Cuando necesitas presionar cierta tecla 6 presionar algiin boton particular, las
instrucciones se muestran como sigue:

ENTER

Esto significa presionar el boton Enter.
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Representacion de Notas Importantes

Un simbolo de escritura se usa para atraer tu atencion a notas importantes en el
texto. Por ejemplo:

QI NOTA: La opcion de Multi-Maquina no esta instalada por defecto. Favor de
contactar tu revendedor del programa para mas informacion referente a esta
opcion.



CAPITULO 1
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Capitulo 1
Introduccion a FastNEST

FastNest es uno de los modulos mas importantes entre FastCAM* apto de desarrollar
perfil y desarrollo de la placa de software. FastNEST esta creada con un objetivo. Forma
exacta para la operacion de maquinarias controladas por NC. Tipicamente con equipo
oxy-fuel, plasma, laser y equipo water-jet.

Anidado es el proceso de combinar multiples formas de dos dimensiones a una area
definida mientras se optimiza la utilizacion de el material. Tipicamente esto quiere decir,
ajustando el numero maximo de componentes en una area mas pequefia mientras permite
las limitaciones de el material y maquinaria.

FastNEST® permite la rapidez en la seleccion de partes y cantidades igualmente el
material guardado que se usara. La técnica mas comun para anidar con FastNEST® es
crear archivos individuales con FastCAM® dibujando y siguiendo trayectoria de el
sistema. Estos archivos en formato codigo NC son después combinados a nido o nidos
para procesar. FastNEST puede opcionalmente anidar archivos en otros formatos como
DXF (CAD archivos) o nuestro propietario formato “CAM?”. La lista-basada en el
sistema permite que ciertos parametros sean ajustados previamente a anidar o durante el
anidado para improvisar utilizacion o productividad.

FastNEST® es completamente un sistema automatizado y en la mayoria de los casos
proveera la maxima utilizacién de material en la minima cantidad de tiempo. Sin
embargo muchas veces la intervencion de el humano puede mejorar el resultado de el
anidado. Identificando patrones o oportunidades que una computadora nunca podria ver,
los operadores pueden facilmente improvisar dificultades en anidados. Para este
proposito FastNEST® tiene muchas caracteristicas manuales y semi-automaticas que
pueden maximizar un anidado eficaz. Estas caracteristicas son particularmente utiles para
anidar multiples partes similares (formar) o anidar que requiere posicionamiento de
componentes muy especificos. Ejemplo seria cuando se anida un espacio altamente
anidado o se anidan partes Unicas en el restante. Movimiento térmico y otros factores
como grano a menudo pueden excluir anidado automatico. Aqui es donde FastNEST
brilla con posicionamiento manual. Auto-posicionamiento, distancia exacta y
herramientas de alineamiento infinito hacen anidar una brisa. Caracteristicas como
“Jostle” puede compactar hasta el patrébn mas apretado para apretar el regreso maximo e
tu material. Agregar partes individuales a anidar existentes es simple como es trasladar
listas grandes de partes a diferentes almacenamiento o placa restante. FastNEST* puede
rapidamente identificar mejor almacenamiento operando “que si” de tu lista de cortes.
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Acerca de el manual

Este manual fue escrito para acomodar el mercado de cortes de Estados Unidos donde las
medidas PULGADA son usadas primordialmente en lugar de METRICAS. Los ejemplos
ensaflado a través del manual son basados en el sistema de medida Imperial. Tamafios
métricos se muestran en ()" después de el tamafio de pulgada. FastNEST® acomodara
las dos pulgada y calculacion métrica. El tipo de unidades de tu programa de FastNEST®
es actualmente configurar para determinar por la instalacion de el programa.

El proposito primordial de esta manual de referencia, es informar al usuario de las
funciones disponibles en el programa FastNEST®.
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FastNEST revision

2 — 1 Archivo de lista de corte

2-1-1

2-1-2

File Cut List

Mew

Open Cutlist
Save Cuthst
Save bz

Edit

Fririt

Mest Data
Add

Delete

Clear Cut Parts
Set File Typesz
Set Pierce
Exit

Nuevo

La funcion de nuevo borrara el contenido actual de tu LISTA
DE CORTE y te permitird agregar nuevas partes en tu nueva
lista en BLANCO. Todos los parametros se necesitaran revisar
y restaurar como placa, tamafio y separacion. Una vez que
nuevo es seleccionado y tu has respondido SI a el comando de
la pantalla, todos lo detalles del nido actual, estan perdidos si
no han sido previamente guardados.

Abierto

La funcion de Abierto es usa para re-abrir una LISTA DE
CORTE existente la cual a sido previamente guardada; Estos
archivos tienen una extension “.LST” . Al igual que la funcion
de NUEVO toda la informacion de las LISTAS DE CORTE
actuales se perderan cuando otra LISTA DE CORTE sea
abierta si no a sido previamente guardado.
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2-1-3 Guardar
La funcion de guardar es usada para salvar toda la informacion actual de
lista de corte incluyendo:
* Lista de partes
* tamaifio de placa
* Separacion de parte

Usualmente guardara la informacion después de cada cambio a la lista y
también después que Nido haya sido completada. Una vez aya sido
previamente guardado no se le preguntara que confirme el nombre de
archivo o locacion, el archivo en ultima distancia serd guardado
automaticamente. Para guardar la LISTA DE CORTE bajo un diferente
nombre ver GUARDAR COMO. Los archivos LISTA DE CORTE todos
asignados a una extension de (LST).

2-14 Guardar como

La funcion GUARDAR COMO trabaja de la misma manera que la
funciéon de GUARDAR toda la misma informacién es guardada, sin
embargo GUARDAR COMO te permite cambiar el nombre de archivo o
guardar la locacion cada vez.

2-1-5 EDITAR

EDITAR te permite editar la LISTA DE CORTE. Lista de corte se
muestra sobre NIDO y detalles en la lista pueden ser cambiados. Para
poder cambiar el pardmetro para una parte en particular, simplemente
“oprime 2 veces” en el nombre de la parte y la caja Datos de Parte de
Nido aparecera. Esto le permite al usuario cambiar.

. Calidad

. Prioridad

. Rotacion

El contenido de la lista de corte puede ser copiada y trasferida a un
documento Excel de Microsoft. Para copiar la tabla, selecciona las células
requeridas con el boton de la izquierda de el raton y copia las células
seleccionadas y presionando la tecla Ctrl hacia abajo y oprimiendo a tecla
C al mismo tiempo. Esto copiara el contenido de la tabla seleccionada a un
lugar temporal. Esta informacion puede ser transferida a un Excel
seleccionando editar y después trasfiriéndolo.
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Refiriéndose a la revision de FastNEST en el capitulo 1 para una
explicacion mas detallada de estos parametros.

2-1-6 IMPRIMIR

La funcion de IMPRIMIR te permite imprimir los detalles de la LISTA
DE CORTE en formato tabular para tu impresora. La informacion que esta
impresa incluye el numero de antorchas, el tamafio de placa, el numero de
archivo, cantidad de partes requeridas, prioridad de anidado, la rotacion y
el numero de piezas previamente cortadas.

2-1-7 INFORMACION DE ANIDADO

Informacion de anidado te permite ingresar parametros para el anidado,
estas incluyen las siguientes:

i, Mest Data
Mest Name MESTT
Job TEST MNEST
Material IMILD-STEEL ASTM A 709 -
Thickness 1;“2— in
Density Man1  Ibfid
Frogrammer FASTCAM
Custarmer TJS
Motes ALL FARTS TO BE GROUND AFTER
CUTTING
Acoept Cancel
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Todos estos parametros son ingresados manualmente (con la excepcion de
la densidad), puede ser cambiada en cualquier etapa durante el anidado. El
material y su densidad son basados en el archivo MATERIAL.DAT el
cual se encuentra en el directorio de tu FastCam, refiérete al capitulo 3
para detalles de como configurar este archivo.

AGREGAR

La funcion de AGREGAR agrega una parte nueva a tu LISTA
DECORTE. La caja de la seleccion de archivo aparecera y un archivo o
archivos pueden ser agregados. Para agregar solo una parte “Presiona dos
veces” el nombre de la parte; para agregar varias partes presiona en una
parte y mientras sujetas la tecla “CONTROL” hacia abajo, continua
presionado en las otras partes. Después de la seleccion de parte la caja de
informacion de anidado aparecerd, permitiéndote anidar la informacién de
la parte(s) a ser ingresado.

Pels CACLGTOMERS,
Posflsme  BACKUR.CAM
\inkas [ Linds j
Fioquired 0 PYTFAT]
EaF
Frairy [ =| | Fectpia B
Paimitad relosen oo - ﬁ‘% uEs L |:|
™ Al part fip e 2
[
I Ui isorcs ikp ¢
I Dn_l:l
. ¥
I” Enity reducion
a de L
— g | ===
IrecCale hase =

==

Coron Cul | o | * |

Los requisitos principales aqui es el numero requerido para la parte. Una
vez aceptada esta caja, después que ayas corregido la informacion (si es
necesario) El anidado debera comenzar automaticamente.

Esta misma funcion también puede ser implementada oprimiendo en el
icono AGREGAR PARTE en la barra de herramientas.

QI NOTA: La parte a ser agregada debe de estar en el formato de el
archivo que esta actualmente seleccionado en el menu “Tipo de archivos
establecidos ”; Si el programador experimenta cualquier dificultad
cargando partes
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El archivo de el formato debe de ser conformado. El archivo formato
actual puede ser verificado viendo el icono de configuracion, en la
esquina superior a mano derecha de la pantalla. El icono estandares este:
NC ->NC. La propiedad de la mano izquierda es el tipo archivo
engrasado y el valor de mano derecha es el rendimiento de el tipo de
archivo.

Prioridad La prioridad se refiere a cuando la parte serd cargadas a la
placa. Si todas las partes tienen la misma prioridad, entonces las partes
mas grandes seran cargadas antes. Un numero menor te indicara que las
partes seran cargadas después (sin importar el tamafio y un numero mayor
te indicara que las partes deben de ser cargadas antes. Como un ejemplo
partes de relleno serdn una prioridad de 1 entonces si caben después que
todas las partes requeridas han sido anidadas seran puestas en la anidar.

Rotacion Permitida La rotacion permitida indica a que angulo(s) la parte
puede ser rotada mientras esta siendo agregada a la placa. Ajustes
disponibles son:

* Ninguno

e Graneado 0,180

* 0,90
* 0,90, 180,270
e Todos

e 0,180+ Todos
El uso de estos ajustes alterara como una parte es anidada. FastNest
selecciona lo que piensa que es rotacion optima para la parte, esto puede
que no sea lo que el usuario cree que sea lo apropiado. Los ajustes pueden
ser cambiados como se requiera. La seleccion “TODO” por defecto es un
paso de 30 grados. Cuando usas el paso para busqueda (ver abajo)es
seleccionado este valor cambia.

Permitiendo Voltear la Parte Si es seleccionada, las partes seran
seleccionadas para ves si pueden ser anidadas o posicion volteadas
(reflejada). Esto tiene un impacto en la parte especialmente cuando se
corta con plasma. Si la parte es volteada la rebaba también sera volteada y
ajustada a lo opuesto de lo que es actualmente.
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Esto significara que una parte es cortada con rebaba izquierda sera cortada
en la direccion opuesta con la rebaba derecha. Este método de cortar es
usualmente corregido para cortar con Oxy fuel pero puede causar un
problema con cortar placa gruesa de corte plasma donde el bisel de el corte
es volteado, la parte sera biselado.

Usando Paso de Busqueda Si es seleccionado los Dato de Parte los ajustes
de “Paso de Busqueda” seran usados. El valor de “TODO” en la rotacion
permitida sera alterada de 30 grados del cual fue ajustado como el Paso de
Angulo en la caja de dialogo de parametros de FastNEST. La parte también
sera anidada con el paso de busqueda especificado. Usando paso de
busqueda con ajustes de BIEN volvera lento el proceso de anidado.

Desactivar Arreglo. Si es seleccionado y el calculo de arreglos en
FastNEST, los parametros de Nido, entonces la parte no serd anidada con
estos arreglos, cada parte serd cargado en la placa como parte individual.

Reduccion de Entidad. Cuando se selecciona, el anidado sera mas rapido e
interaccidon mas suave para partes grandes. Reduccion de Entidad reduce el
numero de entidades que el programa analiza sin reducir la perfeccion del
nido. Es muy efectivo en partes con mas de 500 entidades.

Reduccion Inicial. Esta opcion ajusta la rotacion inicial de una parte.
Ingresando la rotacion deseada y después presionando y aplicando la parte
sera rotada a lo acordado.

Indicar Base. Esta funcion permite la seleccion de una entidad ser ajustada
como la base de la parte. La entidad seleccionada se alineara
horizontalmente con la base de la parte. Para usar esta opcion Indicar Base
es seleccionado después el usuario presiona el boton izquierdo en la linea en
la vista de la parte en la parte derecha de la ventana de vista. La entidad
seleccionada sera marcada y el boton de Aplicar puede ser presionado para
ajustar la base del angulo.
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Mover Entidades. Esta funcion permite ajustar inicialmente las entradas
para archivos CAM / DXF a ser alterados. Esta opcidon no esta disponible
para cddigo NC. Para cambiar las entradas simplemente presiona en la parte
en la ventana mostrada donde la nueva entidad y salida son requeridas. La
entrada y salida se ajustaran a este punto. Para aceptar el cambio presiona el
botén de “senial”. Si la longitud 6 dngulo de una entrada 6 salida es requerida
a ser cambiar entonces la entrada debe ser seleccionada (presionando en
ella) y después en nuevo fin de punto de la entidad se debe ajustar. Una vez
que la longitud y 4ngulo es como se requiere presiona atras en el cuerpo de
la parte. La “sefial” puede ser presionada para ajustar el cambio. Si el
cambio no es requerido la “Cruz” es presionada y todos los cambios son
cancelados.

Re secuenciar Corte Interno. También referirse a la seccion 2-1-4.
Cuando se mueven las entradas también es posible cambiar la secuencia de

.
corte en penetraciones internas. Presionando el boton 1T en “Mover
Entradas” ingresara un modo que permite a la secuencia del corte interno ser
modificado. Para alterar la secuencia de corte interna, simplemente
selecciona los perfiles internos en el orden que se deben de cortar. Una vez
que los perfiles internos hayan sido seleccionados la nueva secuencia se
ajustara.

Corte Comun. Esta funcion crea pares de corte comtn de la misma parte.
Cuando la parte se convierte en un par de corte comun solo la mitad de la
cantidad seré requerida. Presionando este boton cambiara la flecha del boton
a un cursor. Selecciona la linea en la parte que formara los pares comun. Un
valor de Rebaba es requerido. Este es el radio del corte. En controles Burny
el valor de ranura es el diametro, en este caso, la mitad del valor sera
ingresado.
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Este valor necesita ser confirmado antes de ingresar. El valor de Ranura sera
diferente para la variacion de espesor del material. Una vez que el valor de
Rebaba es ingresado, el par se mostrara en la ventana de vista. Para mejorar
el par de corte comun, selecciona “Corte de Répidos Pequefios” en el
dialogo de FastPATH
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BORRAR

Usa la funcion de BORRAR para borrar la ultima parte mostrada en la
LISTA DE CORTE. Se te preguntara para aceptar la eliminacion.

ELIMINAR CORTE DE PARTES

La funcion de Eliminar Corte de Partes permite restaurar una lista de corte
existente que haya sido previamente usada de nuevo a sus cantidades
originales requeridas. Después de abrir la lista de corte, si las cantidades
actuales requeridas son ceo (6 otra que tu requieras) y hay valores
contenidos en columna previa puedes restaurar las cantidades previas
seleccionando Eliminar Previo.

AJUSTAR TIPOS DE ARCHIVOS

La opcion de Ajustar Tipos de Archivos permite configurar FastNEST a tus
necesidades individuales de Anidado. De la caja puedes ajustar FastNEST 6
Nido a:

* Archivos NC

» Archivos DXF

* Archivos IGES 6
» Archivos CAM

Cuando archivos geométricos son escogidos (CAM/DXF/IGES) para el
ingreso, entonces las entradas / conductor de entrada se puede separar de los
archivos para activar el Patron después que el Anidado sea completado.
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Si estas anidando archivos NC a archivos NC entonces no mas trazos son necesarios,
simplemente Anida las partes y genera el programa NC (Como Anidado Interactivo
FastNEST).

Seleccionando DXF como el tipo de destino de archivo permitira la importacion de DXF y
archivos opcionales DWG. Si la opcién de DWG ha sido comprada, el dialogo para cargar
archivo tendra la provision de seleccionar DXF 6 archivos DWG.

Cuando archivos DXF 6 DWG son cargados, un proceso automatico de Limpiar CAD se
aplica a la parte cargada. Este proceso no cambia la geometria de la parte pero si remueve
las entidades innecesarias y otra basura que se pueda eliminar del DXF 6 DWG para
mejorar la habilidad de corregir el nido. Favor de referirse al Manual de FastCAM para mas
informacion detallada en Limpiar Cad.

Cuando se Anida cualquier tipo de archivo (DXF, CAM, IGES, DWG) necesitas afadir el
patrén de corte a las partes. Esto se puede hacer después de completarse, usando FastPATH
dentro de FastNEST 6 dentro de FastCAM. Alternando patrones puede ser afiadido a partes
individuales después de cargarse. Si se selecciona esta opcion entonces todo patron es
afiadido usando el interfase de FastPATH dentro de FastNEST. Esto puede ser visto
seleccionando Ajustar Perforacion del tipo de archivo de ajuste 6 del menu de Lista de
Corte de Archivo.
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El destino no tiene que ser un codigo NC. Seleccionando el tipo de destino
de archivo FastNEST puede generar archivos NC, CAM, DXF 6 IGES. Otra
opciodn de destino de archivo es un archivo trazado DXF. Esto genera un
archivo DXF que tiene un patron definido. Todas las entidades siguen una a
la otra para que las entidades en el archivo de patron DXF sean enlistadas en
orden, la parte serd mostrada en una secuencia apta para corte.

El boton de Ajustar Perforacion es una comunicacion a los ajustes
FastPATH en FastNEST. Mas informacion puede ser encontrada en la
siguiente seccion.

La caja de Revisar Clasificacion permite al programa final NC ser
clasificado del directorio para Procesos Multiples, ej, Hacer primero y
Cortar después.

AJUSTAR PERFORACION

La funcion de Ajustar Perforacion se usa para colocar informacion de trazo
automatico en una parte CAM/DXF/IGES cuando se carga en FastNEST.
Los conductores de entradas que son ajustados aqui se pueden modificar en
una etapa mas tarde si es requerido. Para mas informacion en esto referirse
al capitulo de FastNEST.

SALIR

Esto cerrara el programa FastNEST.
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2-1-14 Re secuenciar Internos

Ahora es posible cambiar interactivamente la secuencia del corte de patrones internos. Esto
es solo posible cuando se usa la opcion de “Afiadir Perforado — Antes de Anidar” en la
forma de Ajustar Tipos de Archivos.

La secuencia de corte solo se puede modificar en una parte que no se pueda alterar sobre un
nido completo. La opcidn para cambiar la secuencia interna no esta disponible cuando se
genera el codigo NC.

Para usar la funcidn de re-secuencia:

* Ajusta FastNEST para geometria dentro y fuera del NC. Geometria se refiere a
los archivos CAM/DXF/DWG. Esta opcion se encuentra en le “Forma Tipo de
Forma de Archivo” . Para abrir esta opcion selecciona Archivo Lista de Corte->
Ajustar Tipos de Archivos del ment.

* Afade un archivo de geometria en FastNEST. Cuando la parte se haya cargado
abre la forma de datos de la parte. Archivo Lista de Corte ->Editar->Datos de
Parte.

* En esta forma selecciona el boton de “Mover Entradas” esto mostrara la parte
con la opcién de mover entradas 6 alterar la secuencia interna de la parte. Para
alterar la secuencia interna de la parte presiona el boton 12 y después selecciona
el orden de corte del contorno interno.

» Una vez que la secuencia interna haya sido ajustada seleccionando cada
contorno interno. Acepta este cambio seleccionando el boton “Sefial/Revision”
de la barra de herramientas.

» Cuando el codigo NC es destinado a la secuencia interna cambiada se reflejara
en el destino NC.
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Mover Entradas Pantalla de Re secuencia el boton [12] se presiona para permitir la
alteracion de la secuencia del patron de corte.
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2-2  NIDOS
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2-2-1 SIGUIENTE

La fusion de Siguiente permite mover adelante la siguiente disponible de placa
anidada.

QI NOTA: Esto solo ocurrira si tienes la version de Multi-Placa de FastNEST
(Completamente Automdtico Solamente) y tendras mas anidados en una placa. Un
mensaje se mostrara en la pantalla de anidado significando cual placa estas viendo

actualmente.
Ej: PLACA 1/2

2-2-2 PREVIO
La funcion de previo permite mover atrés de la placa anidada previa disponible. Si

has movido adelante a través de la placas puedes usar esta funcion para regresar a
una placa a la vez.
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QI NOTA: Esto ocurrira si tienes la version de Multi-Placa de FastNEST
(Completamente Automdtico Solamente) y ya has anidado mas de una
placa.

PRIMERO

Anidar Primero permite mover de cualquier placa de regreso a la primer
placa anidada.

ULTIMO

Anidar Ultimo permite mover de cualquier placa a delante a la ultima placa
anidada.

GUARDAR

La funcion de GUARDAR permite guardar el Nido (.NST) al igual que la
Lista de Corte (.LST)

QI NOTA: El Nido es una imagen de las placas Anidadas actualmente,
manteniendo todos los ajustes Automaticos e Interactivos.

Se te preguntara a nombrar la lista de corte primero y después el Nido. Es
IMPORTANTE que guardes la lista de corte al igual que el Nido cuando se
selecciona este funcion. Si esto no se hace, la imagen del Nido no se
mantendra correctamente.

REGRESAR

La funcion de REGRESAR permite regresar un Nido 0 lista de corte
guardados.

Una vez que hayas seleccionado el archivo de Nido (NST), se te mostrara los
Nidos y se te preguntara por la confirmacion. Contestando NO la caja de
seleccion aparecera de nuevo y puede escoger otro Nido hasta que desees un
que hayas encontrado.
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IMPRIMIR
No se usa en la version de FastNEST
TRAZAR

La funcién de trazar permite al usuario mandar copias graficas de lo que
aparece en la pantalla a tu impresora / trazador seleccionado. El trazo
aparecera en la pantalla. Un templado también se colocara alrededor del trazo
del nido, si has seleccionado esa opcion bajo la seccion Cambiar Vision. Ver
Cambiar Vision bajo el menu de Trazar después en esta seccion.
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Los Parametros de Nido permiten ajustar tu parte a Separacion de Parte en
(mm) 6 (pulgada), dependiendo de tus ajustes individuales. La separacion de
parte a parte es colocada en los espacios que requieras entre partes. La
separacion de Parte a Placa es la separacion del borde de placa a la parte. Ya
que FastNEST anida con la extraccion de espacio entre partes, el valor que

ingreses puede ser exacto.

El numero méximo de placa se relaciona a la funcion de ‘Multi-Placa’ del
programa. Cambiando este numero puedes efectivamente restringir el
programa a solo un nido en (1) placa 6 mas de uno. Entonces puedes emular
las limitaciones de tu almacén fisico dentro del programa.
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QI NOTA: Esto solo ocurrird si tienes la version de Multi-Placa de FastNEST
(Completamente Automdtico Solamente) y ya habrds anidado mas que una
placa.

También puedes seleccionar “Rotar partes cargadas”, el cual intentara rotar
las partes en la lista de corte para alinear el borde largo de la parte con el
borde largo de los limites de placa.

QI Si seleccionas Rotar las partes después que hayas establecido una lista de
corte de la parte serd recargada y necesitaras Reiniciar el Nido.

Anidado Interno también se puede desactivar el cual para las partes del
Anidado con otras partes (donde es posible). Esta opcion se puede usar para
acelerar el anidado si las partes contienen muchos hoyos internos pequeios
donde no es posible anidar otras partes.

Calcular “arreglos de carga” permite a FastNEST precalcular el arreglo
optimo de tus partes. Se recomienda que esta opcion sea del lado izquierdo
todo el tiempo para permitir un mejor anidado.

También puedes hacer que el programa pregunte al usuario la adicion de la
siguiente placa. Si has seleccionado mas de una placa como maximo y hayas
revisado la “Pausa en la nueva Placa” entonces el programa preguntara al
usuario para continuar el anidado en la siguiente placa o no. Si el usuario
contesta NO entonces el anidado parara. Si contestan SI el anidado
continuara en la siguiente placa.

Si las esquinas de las partes se debe de redondear a cierto radio entonces
Redondear todas las Esquinas se debe escoger. Esta opcion redondea todas
las intercepciones en todos los angulos al radio ajustado. Usualmente esta
opcion no esta ajustada. El tipo de perfil se puede ajustar a ninguno, dentro,
fuera 6 ambos y las esquinas agudas se pueden dejar sin tocar.
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Buscar paso de tamafio permite ajustar lo ajustado del nido. Esta opcion es
activada en los datos de la forma de la parte del nido, mejorara el anidado
pero la velocidad del anidado se reducira.

La opcion de Angulos a 90 ajusta el numero de grados que la parte sera
rotada cuando es anidada. El defecto es de 2 y el méximo puede ser 90. Los
angulos resultados son 90/2 = 45 grados y 90/90 = 1 grado. Cualquier valor
entre 2 y 90 puede ser alterado. Al extremo con angulos en 90 ajustados a 90,
la parte sera rotada 90 veces mientras se busca por la posicion de anidado.

Buscar paso especifica que tan fina la parte serd colocada en la placa. Cuando
Buscar paso es ajustado a su defecto de 10 la colocacion inicial tratada
mientras el anidado es 1/10 del tamafio de partes. Para una parte grande estos
ajustes no pueden ser apropiados cuando se intenta anidar en un area pequeiia
donde el area es mas grande que la parte. Ajustando buscar paso a 100 6
1/100 del tamafio de parte activara esta parte a anidar en areas pequenas. Un
movimiento de 1/100 del tamafio de partes se trataran inicialmente. Estos
ajustes afectan la velocidad del anidado pero mejoran la calidad del nido.
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2-2-10 RECORTAR

La funcion de Recortar Placa permite el recorte automatico del sobrante de la
pieza de trabajo.

vu1 Plate cutoff

|

Trim Line Type Contoured
Finimum remnant width 3 i
Trim line clearance 5 I

Enter ‘ Cancel

Hay 2 opciones posibles:

1. Contorno:
El recorte de contorno preguntara por un “Ancho Minimo de Sobrante” el
cual permite quedarse la cantidad de material pegada a las sobras y un
“Claro de linea de corte” la cual es una brecha permitida entre el recorte y
la parte anidada. Esto permitira a la linea cortada seguir la forma
rectangular de las partes a cortar existentes.

2. Recto:
El recorte recto solo requiere el “Claro de corte de linea”. Esto
simplemente cortara lo sobrante del borde al borde de la placa en linea
recta.

El Corte de Placa también es “dindmico” lo cual significa que cuando se
mueven las partes alrededor de la placa, el Recorte ajustara a lo acordado
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2-2-11 DATOS DE PLACA
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Datos de Placa permite cambiar el tamafio de Placa que estés anidando y
también permite anidar en formar irregulares seleccionando un sobrante
(archivo CAM) como el borde de placa. Alternativamente como una opcion
afiadida, todas las placas pueden ser guardadas en el Sistema de Rastreo de
Sobrantes FastTRACK®.

Si la opcion de “sobrante” se seleccionada entonces la mini tabla sera activa.
Para seleccionar la placa sobrante simplemente presiona el boton de “mas”
en la parte inferior izquierda y selecciona una placa de la caja de ABRIR.
Puedes afiadir muchas placas a la vez si es necesario, pero la primer placa en
la lista se usara primero. Las otras solo seran usadas si la primer placa esta
llena.

QI NOTA: Sobrantes ¢ placas de archivos CAM de borde es una cualidad
opcional de FastNEST (Completamente Automatica Solamente).
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Cuando se usa la base de datos de FastTRACK, el grosor y el tipo de material
es requerido. Una vez que esto se haya ajustado, la tabla se llenara con placas
que tengan el tipo deseado y la maxima cantidad de placa. Este sistema puede
ser expandido para incorporar Coleccién de Anidado ™ permitiendo
optimizacion inmediata y anidado en una placa existente sobrante.

MODO INTERACTIVO

La opcion de “Modo Interactivo” permite al usuario asegurar el sistema
FastNEST en “Modo Interactivo de Anidado”. Esto diferencia la forma las
partes pueden ser anadidas a la placa y nido. Partes pueden ser afadidas “una
a la vez” y no se puede usar la opcion de Anidado Automatico.

Favor de referirse al Capitulo 3 para mas informacion sobre Anidado
Interactivo.

ANTORCHAS

Antorchas multiples se pueden usar con FastNEST simplemente ajustando el
numero requerido y especificando el espacio entre ellos.

Después de cambiar el numero de antorchas, el espacio entre ellas cambiara
automaticamente. Si este valor no se corrige lo puedes cambiar manualmente.
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Esto colocara la linea de la antorcha en la placa en un color “rojo” y el
nombre de cada antorcha también se mostrara en cada seccion.
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ANADIR NUEVA PARTE

La funcién de Afiadir Nueva Parte hace lo mismo que la funcién de Anadir
Parte, permite ANADIR una nueva parte en la lista de corte y continuar con
el anidado. Ver 2-1-8.

INICIAR

Iniciar permite empezar el anidado con las partes contenidas dentro de la lista
de corte. Si ya has anidado las partes simplemente inicia al anidado de nuevo
del principio de nuevo. Esta opcion se puede usar después de hacer
alteraciones a la lista de corte, tales como cantidades ¢ prioridades, etc.

QI NOTA: Las funciones de anidado INICIAR/PAUSAR y RESUMIR solo
seran activas si tienes el la version de Completamente Automadtico de
FastNEST.

PAUSAR

Pausar se puede usar en cualquier etapa durante Anidado Automatico para
parar el anidado temporalmente y es usualmente usado en conjuncion con la
funcion de “resumir”. Por ejemplo, el nido puede ser pausado y las partes
pueden ser cambiadas manualmente y después el anidado puede ser
resumido.
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QI NOTA: El boton “derecho” del raton también se puede usar para
pausar el anidado.

RESUMIR

Resumir puede ser usado en conjuncion con las funciones de “pausar” y
“remover parte” y también se puede usar cuando la lista de corte no se ha
agotado completamente.

Resumir buscara a la lista de corte y si algunas partes siguen sin anidar
entonces seran anidadas alrededor, dentro (donde sea posible) y después que
todas las partes en la placa

REMOVER PARTES

Remover Partes se usa para quitar las partes anidadas de la placa y afiadir la
de nuevo a la lista de corte.

Cuando esto se selecciona el programa removera la parte actualmente
seleccionada (mostrado por el borde de lineas amarillas) y regresar al trabajo
en secuencia del orden de corte (representado por nimeros verdes dentro de
cada parte.)

Esta funcion es usualmente usada para conjuntar con Iniciar, Resumir y
Arreglo.

MOVER TODO 1ZQUIERDA/ABAJO/ARRIBA/DERECHA

Mover todo Izquierda/Abajo/Arriba/Derecha movera todas las partes actuales
anidadas en la direccion especificada mientras se sigue manteniendo la
separacion de partes especificadas bajo la seccion de Parametros de Nido.
Util para mover todas las partes mas cerca al borde particular de la placa.
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EMPUJAR

Empujar movera todas las partes actualmente anidadas en 2 direcciones hasta
que no se puedan mover ya mas, manteniendo la separacion de la parte
especificada bajo la seccion de Parametros de Nido.

Las direcciones son determinadas por la posicion particular de “HOGAR” de
tu maquina. Esto es indicado en tu pantalla por una caja verde y es
determinado por los parametros en el archivo de ajustes de “NIDO”

Ej: si la posicion de hogar es en la parte superior izquierda de la placa (en la
pantalla) entonces Empujar movera todas las partes IZQUIERDA y después
ARRIBA. Esto continuara hasta que no mas movimientos sean posibles.

QI NOTA: Las partes no se moveran alrededor de otras partes. Si las
partes chocan entonces el movimiento parara.

LIMPIAR PLACA

Limpiar Placa permite al usuario limpiar todas las partes anidadas de la placa
y las colocara de nuevo en la lista de corte. Esta funcion no se debe de
confundir con “NUEVO” la cual limpiara la lista de corte completamente.
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INTERACTIVO
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ANIDAR DE LALISTA DE PARTES

Esta opcion permite al usuario afiadir partes individuales en la placa las
cuales no se hayan anidado. Esta situacion puede ocurrir cuando:
* Haciendo un Arreglo Manual y el ingreso de cantidad completa no
se usa en el arreglo. Ejemplo: Especifica 20 en el arreglo pero solo
12 cabran en la placa en la direccion especificada. Esto nos deja
con 8 partes sin anidar en la lista de corte.
* El usuario “pauso” el Anidado Automatico antes que la lista de
corte haya sido agotada de todas las partes.
* El Anidado Automatico no puede caber una parte en la placa.

Para afadir una parte usando esta opcion, selecciona la opcion del mend,
después simplemente presiona en la parte requerida en la lista de corte y
después presiona el boton grande “mas” (en la esquina inferior derecha) para
afiadir esta parte al nido.
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SELECCIONAR PARTE

Permite al usuario cambiar la seleccion de partes actuales como es indicado
por un contorno de lineas amarillas.

Una vez seleccionada, una caja de ingresos se mostrara preguntando por un
numero secuencia nueva de la parte seleccionada.

Enter single number x

Sequence number

E

Enter ‘ Abort ‘

ROTAR

Permite rotar la parte seleccionada en direccion a reloj por 90 grados. Esto
también se puede lograr usando el icono en la barra de herramientas de
“Rotar 90”.

POSICION DE DATOS

La posicion de datos permite al usuario realizar muchas opciones. Este ment
también se puede activar presionando la barra de espacio:

. Hest Position

MName 9el27532 Sequence |3 !

* Position % Fosition Rotation

mm |518.582 mm [ 270 ~| deg

Enter ‘ Cancel ‘
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e Manualmente cambiar la secuencia de la parte.

* Manualmente cambiar la posicidon con relacion a la posicion de X &
Y del conductor de entrada.

* Alterar la rotacion de la parte a cualquier angulo especificado.

ALINEAR

Alinear permite al usuario Mover y Rotar una parte al mismo tiempo. El
usuario simplemente selecciona 2 puntos, uno en la parte a mover y el otro en
la parte (o borde de la placa), que desean mover y alinear la primer parte.

MOVER IZQUIERDA

Mover Izquierda movera la parte seleccionada a la izquierda de la placa (de
derecha a izquierda) hasta que choque con el borde de la placa 6 los limites
de la placa. El movimiento tomara lugar mientras se sigue manteniendo la
separacion de la parte la cual esta bajo la seccion de “Cambiar Parametros”.
Si hay una brecha a la izquierda de la parte con en donde choque, la parte en
movimiento no se movera a través 6 alrededor; solo se puede mover otra
parte 6 el borde de la placa, la opcidén de “mover” no funcionara. La parte
tiene que estar completamente libre para que esta funcion funcione.

MOVER ABAJO

Mismo concepto de “Mover Izquierda” pero moveré hacia abajo la pantalla
(arriba hacia abajo).

MOVER ARRIBA

Mismo concepto de “Mover Izquierda” pero movera hacia arriba la pantalla
(abajo hacia arriba).
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MOVER DERECHA

Mismo concepto de “Mover Izquierda” pero moverd hacia la derecha la
pantalla (abajo hacia arriba).

EDITAR PARTE
La funcion para Editar Parte no es actualmente activa en esta version.
MOSTRAR DISTANCIA

Mostrar Distancia permite al usuario fisicamente revisar una medida en la
pantalla entre (2) partes 6 entre una parte y el borde de la placa. Esta funcion
va directamente en el borde del componente escogido y permite obtener
medidas justas. El diagonal X, Y, y grados de medida se mostraran en la
pantalla. Presionar el boton derecho del raton para salir.

FastCAM Data

Total i=tance 12.25 in or
% di 7.41 in or
Y odi : C in or

OMITIR ACTUAL

Omitir Actual removera la parte actual seleccionada de la placa y colocarla
de nuevo en la lista actual. Si tienes 4 partes anidadas y si “omites” la parte,
la lista ahora tendra 3 partes anidadas. Esto también se puede lograr usando
el icono de “Remover Parte” en la barra de herramientas.
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ARREGLO

La funcion de Arreglo permite al usuario crear un arreglo de partes en una
direccion dada Manualmente. Una vez seleccionado, el usuario sera
presentado con un comando por la cantidad deseada y después la opcion
siguiente.

Automatic Armray
=

iy

# flipped

¥ flipped

Array in box

 Automatico: el programa automaticamente calcula paso de angulo basado
en la separacion minima de parte y colocacion de partes en el arreglo.
Anidara arriba de la pantalla y después a la derecha. Ya sea un arreglo de
trazo rectangular ¢ triangular pueden ser seleccionado. Arreglos de trazo
triangular son mas utiles para circulos y bordes. Cuando anidado triangular es
seleccionado, ya sea el toque vertical o horizontal puede ser especificado. Un
toque horizontal arregla la primer fila horizontal y después coloca la
siguiente fila arriba de ella. Un toque vertical se selecciona, la columna sera
arreglada arriba y la siguiente columna colocada a la izquierda. El maximo de
hileras y el maximo de columnas es inicialmente ajustado para ser optimo. El
usuario puede cambiar estas recomendaciones y ajustar las suyas. El campo
maximo de Hileras / Columnas es el numero maximo de hileras y columnas
que seran creadas. Si se ajusta ignorar la colision la parte se anidara
alrededor de las parte colocadas en la placa.
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= Aray  MEIE

Array

t+ Rectangular

" Triangular

~
~

bdaximum Fows |5
baximum Columns 11

Total q

[ Ignore collisions Feset

Enter Cancel

* X: El programa intenta anidar la cantidad deseada de las partes en la
direccion de X(de izquierda a derecha en la pantalla) a través del plano
en una hilera.

* Y: El programa intenta anidar la cantidad deseada de las partes en la
direccion de Y (de abajo a arriba en la pantalla) arriba de la placa en una
columna.

* X invertida: El programa intenta anidar la cantidad deseada de partes a
través de la placa, en una hilera, invirtiendo cualquier otra parte a 180
grados.
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* Y invertida: El programa intenta anidar la cantidad deseada de partes
arriba de la placa en una columna invirtiendo cualquier otra parte a 180
grados.

Arreglo en caja permitira a la parte seleccionada arreglar en una caja
dibujada por el usuario. La esquina izquierda inferior de la caja es ajustada
por la posicion izquierda inferior de la parte.

Si la cantidad deseada no se logra por el arreglo, entonces el balance de las
partes seguiran estando dentro de la lista de corte. Se pueden afnadir usando la
funciéon de RESUMIR (referirse a la seccion 2-3-4) 6 usando la opcioén
ANIDAR DE LA LISTA DE PARTES (referirse a la seccion 2-4-1).

QI NOTA: La funcion de arreglo se puede usar en la version Interactiva y
Completamente Automatico de FastNEST®.

AJUSTAR BRECHA

Esta opcion permite al usuario mover y ajustar la brecha deseada en dos
partes. La brecha seleccionada sera aplicada entre dos puntos, los cuales
pueden estar en donde sea en cualquier parte en el nido. Estos puntos
necesitan estar paralelos. El primer articulo seleccionado es el que sera
movido. El punto que se mueve se movera por la “distancia de brecha”
especificada. El segundo es fijo 6 del limite.

MOVER PRIMERO RAPIDO

Cuando se anida en lo sobrante de placa, el primer rapido (6 la posicion
inicial de antorcha) se puede ajustar en cualquier esquina de la placa con el
uso de este comando. La antorcha iniciara de la posicion ajustada y el rapido
al primer punto de corte.
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VISTA

Indicate corners
Indicate center
Enter center
200 in

oo aut
Auto-zcale
Repeat
Preswious vigw
Change dizplay
Flate size
Window

Scale anly

El MENU DE VISTA permite la manipulacién de la visualizacién de
graficos en la pantalla. Usando la vista del menu, el programador puede
acercar para una vista mas amplia de la seccion de la parte, cambiar la escala
de la parte 6 ver una vista previa. El menu de vista aparece en ambos,
FastCAM y FastNES.

INDICAR ESQUINA

INDICAR ESQUINA permite dibujar una caja alrededor de la porcion de la
pantalla, después se agranda el contenido de la caja a una vista amplia de
pantalla. Selecciona MENU DE VISTA de el menu de opciones. Coloca la
barra de seleccion en la opcion de INDICAR ESQUINA y presiona el boton
izquierdo del raton. El cursor del raton aparecera en la pantalla grafica.
Coloca el cursor a la izquierda y un poco mas debajo de la porciéon de la
pantalla agrandada. Presiona el boton IZQUIERDO del raton. Esto ajustara
una nueva esquina de la caja definiendo el area a ser agrandada. Mueve el
cursor a la derecha y hacia arriba usando el raton. Una caja se dibujara en la
pantalla. Cuando la caja intercepte el area a agrandar, presiona el boton
IZQUIERDO del raton. La porcion de la pantalla previa se agrandara para
llenar la siguiente vista de pantalla. Multiples enlargos de la misma ares son
permitidos repitiendo los mismos pasos de arriba.
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INDICAR ESQUINA

INDICAR ESQUINA mueve el centro de la siguiente pantalla a la posicion
indicada con el cursor grafico de la pantalla presente. Esta funcién permite al
programador ajustar 6 mover las graficas de la pantalla para ver entidades,
las cuales puedan estar fuera de vista en la pantalla presente. Es muy util
cuando una porcion de la pantalla ha sido agrandada usando INDICAR
ESQUINA y una entidad necesita ser vista la cual este fuera de vista del
agrandamiento. Selecciona MENU DE VISTA. Coloca la barra de seleccién
en INDICAR ESQUINA y presiona el boton [IZQUIERDO del ratén. El
cursor aparecera en la pantalla grafica. Mueve el cursor a la posicion de la
pantalla actual, digamos hasta el centro derecho de la pantalla y presiona el
botéon IZQUIERDO del raton. Esta posicion serd el centro de la siguiente
pantalla.

INGRESAR CENTRO

Ingresar Centro permite especificar las coordenadas absolutas de X, Y. como
el centro de la siguiente pantalla. Selecciona INGRESAR CENTRO,
especifica las coordenadas absolutas de X, Y, presiona el boton IZQUIERDO
del raton. Se te preguntara por la escala que deseas mostrar. Presiona el boton
izquierdo del raton para mantener la misma escala que antes. El centro de la
siguiente pantalla sera de las coordenadas absolutas que ingresaste
anteriormente.

ACERCAR

ACERCAR agrandara la pantalla presente por el factor ingresado en el
teclado. Lo establecido es de dos veces. Para cambiar el factor, ingresa la
escala deseada cuando la caja es mostrada en la pantalla grafica. Esta funcion
siempre usara el centro actual para acercar.
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ALEJAR

ALEJAR reducira el tamafia de la pantalla actual por el factor ingresado del
teclado. Lo establecido es dos veces. Para cambiar el factor, ingresa la escala
deseada en la caja mostrada en la pantalla grafica.

AUTO ESCALA

AUTO ESCALA, automaticamente escala el dibujo para que quepa en la
pantalla vista. Se usa en el dibujo inicial cuando el objeto aparece muy
pequefio, 6 después que se ha usado INDICAR ESQUINA para regresar la
pantalla a su tamafio completo. Algunas veces el programa aparecerd muy
pequefio después de usar AUTO ESCALA. Esto no indica un problema en el
sistema, pero es causado por puntos de cero absoluto ¢ extrafios ajustados
fuera de la parte programada. Esta ocurrird constantemente en transferencias
DXF.

REPETIR

Saca el dibujo existente en la pantalla. Se usa para remover graficas
innecesarias fuera de la pantalla tales como una distancia hecha cuando se
usa Verificar, Puntos de Control 6 Escoger Puntos Izquierdos en la pantalla
de entidades indicadas.

VISTA PREVIA

Esta funcion muestra la vista de la pantalla previa a la pantalla presente.
Ahorra mucho tiempo cuando se cambia de una vista normal a una vista
completa. Solo puede ser vista la pantalla inmediatamente que procede a la
pantalla presente. Si se ingresa a VISTA PREVIA de nuevo, la primer
pantalla se mostrara de nuevo.

CAMBIAR VISTA

CAMBIAR VISTA obtiene una seccion de “Trazo de Parametros” la cual
permite hacer cambios a la vista grafica al igual que la habilidad de cambiar
la informacion a el trazador/impresora. Selecciona CAMBIAR VISTA del
MENU DE VISTA.
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Para activar o desactivar una funcién, coloca el cursor del raton sobre la caja
apropiada y presiona el boton IZQUIERDO del raton. Esto colocara una
marca en una de las cajas identificando la seleccion. Presiona el boton
ENTER para que los cambios tomen efecto.

Plot parameters

General M Simulation

[ Auto Dimension [ Rapid
[ Axes [ Awuxliary Functions
[ Direction [ Filenames
[ DF Layers v Sequence NMumbers
i Toolbar [V Fierce Stop

Screen Label Flotter Label
[ Path © Maone
v Screen Label ¢ Standard
h « Template

b NestData |CAPROGRAM FILESSFASTCAM templa

Flotter Fen Width |1 1r|

FastNEST
[ Progress Bars

E niter ‘ Carcel ‘

2-5-9-1 MENU DE VISTA Auto Dimension

La funcion de Auto Dimension no esta disponible actualmente para
FastNEST.
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MENU DE VISTA Ejes

La funcion de EJES no esta disponible actualmente para FastNEST.

MENU DE VISTA Direccion

La vista de DIRECCION solo es activada después de que un patrén de corte
ha sido asignado, flechas de curte de direccion se colocaran al lado de la
rebaba seleccionada. Esta funcion es de mucho uso determinando si la
direccion de tu corte es correcta. Flechas de direccion son automaticamente
mostradas cuando dejas FastCAM para verificar el codigo NC en FastPLOT.

MENU DE VISTA Capas DXF

La opcion de capas DXF permite mostrar todas las capas actuales mostradas.
Estas capas pueden ser anadidas en el sistema CAD que produce el archivo
DXEF 06 directamente en el mismo FastCAM. (Referirse a Capas CAD mas
adelante en el capitulo para mas informacion).

MENU DE VISTA Barra de Herramientas

Esta opcion permite al usuario encender y apagar la barra de herramientas.

MENU DE VISTA Rapido

La vista de RAPIDO solo esta activa en FastPLOT y FastNEST. Cuando se
activa todos los RAPIDOS transversos serdn mostrados en la pantalla grafica
6 trazador, dependiendo de la informacion especificada.

MENU DE VISTA Nombre de Archivos

NOMBRE DE ARCHIVOS se usa en FastPLOT y FastNEST. Cuando se
activa, los nombres de archivos son mostrados en el artefacto grafico.
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MENU DE VISTA Nimeros de Secuencia

Cuando se activan lo numeros de secuencia 6 el orden de partes a ser
cortadas en un nido seran mostrados en el artefacto grafico.

MENU DE VISTA Perforacion y Parar

La funcion de Perforar y Parar no esta actualmente activa en FastNEST.

MENU DE VISTA Etiqueta de Pantalla

ETIQUETAS son usados en ambos, FastCAM, FastPLOT y FastNEST. Hay
cuatro tipos de etiquetas posibles.

+ Etiqueta de Pantalla: muestra la etiqueta en la pantalla

* Patron: muestra el patron de directorio en la barra de titulo de FastCAM.

 Control: muestra el nombre del control en uso (también en la barra de
titulo)

* Datos de Nido: muestra Datos de Nido relacionados al nido actual.

MENU DE VISTA Etiqueta de Trazo

Al igual que Etiqueta de Pantalla, puedes imprimir con el Dibujo 6 Nido. La
Etiqueta de Trazo puede ser; Ninguno, Standard, 6 uso de Templado.
Para usar la opcion de Templado, solamente:

* selecciona la opcion de Templado

* presiona la caja debajo de la opcion de Templado

* Selecciona el archivo de Templado CAM (usualmente localizada en tu
directorio FastCAM) y presiona GUARDAR.

Una vez cargado el Templado seguira en la memoria y serd usado para
imprimir al menos que se cambie.



2-5-9-12

2-5-10

2-5-10-1

2-5-10-2

2-5-10-3

Capitulo 2 — FastNEST Revision 54

El archivo de Templado CAM puede ser modificado para adaptarse a los
requisitos de cada cliente.

Simplemente abre el archivo FastCAM y altéralo a tus especificaciones.
Para una lista de Palabras Claves, ver la tabla localizada en el Apéndice E.
Por un ejemplo del defecto de templados ver Apéndice C y para un ejemplo
del Nido impreso con el templado ver Apéndice D.

MENU DE VISTA Pluma de Trazo Ancho

Puedes usar la opcion de Pluma de Trazo Ancho para generar linear mas
gruesas en todos los trazos. Especialmente util para usuarios que tengan
maquinas Opticas que necesitan generar un traso para trazadores Opticos.

VENTANA

VENTANA permite al programador agrandar una area de la pantalla de igual
forma que INDICAR ESQUINAS. La diferencia es que la area agrandada
puede ser guardada y ser referida después. Esta funcioén es de mucha ventaja
cuando se trabaja en una parte que tenga muchos areas de detalles que se
necesiten referir de nuevo frecuentemente. Lo siguiente describe los sub
menus de esta funcion.

MENU DE VENTANA Guardar Actual

La funcion de GUARDAR ACTUAL guarda el estatus actual de la ventana
vista.

MENU DE VENTANA Llamar

La funcion de Llamar genera la pantalla previamente guardada ingresando el
numero de ventana deseada bajo LLAMAR.

MENU DE VENTANA Mostrar Todo

La funciéon de MOSTRAR TODO muestra todas las ventanas definidas en la
pantalla de vista.
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MENU DE VENTANA Definir

La funcion de DEFINIR se usa bajo el MENU DE VENTANA para indicar
el 4rea de la pantalla a agrandar. Cuando esta funcion se usa permite a una
ventana ser dibujada de la misma forma que el area agrandada es definida en
INDICAR ESQUINAS. (ver INDICAR ESQUINAS para mas descripcion).
Usa el raton para mover la ventana a compas del detalle de area y sera
guardada para uso futuro.

MENU DE VENTANA Borrar Todo

La funcién de Borrar Todo borrara todas las ventanas que hayan sido
previamente ajustadas permitiendo al usuario ajustar una Ventana de Vista
para trabajo futuro.

ESCALA SOLAMANTE

La funcion de ESCALA SOLAMENTE se usa para cambiar la escala de la
pantalla 6 trazador. Usa esta funcion, la escala actual es dada. Si se desea una
nueva escala, ingresa la escala y presiona el boton ENTER. Cuando desees

trazar una parte a 1 de 1 escala, usa esta opcidn para generar tu trazo en vez
de REPETIR.



Capitulo 2 FastNEST Revision 56

2-6 DESTINO
Resequence
Generate Output
2-6-1 RE-SECUENCIAR

Re-secuenciar permite al usuario ajustar orden de corte de las partes anidadas
en la placa. Esto puede ser hecho de muchas formas.

Colurnns
Colurmn Shake
Rowsz

FRow Snake
Mewt Closest

td inimum B apid
Indicate Mext

* Columnas: Secuenciaran empezando con la primer parte en la parte
izquierda inferior de la placa y trabajara hacia arriba en la pantalla. Una
vez en la parte de arriba de la placa, se movera hacia abajo a la base de la
placa y iniciara la secuencia arriba de la pantalla de nuevo.

* Columna Vibora: Igual a columnas pero una vez arriba de la placa se
movera a la derecha y después secuenciara hacia debajo de la pantalla
siguiendo este patron hasta la parte derecha de la placa.

 Hileras: Secuenciara, iniciando a la parte de arriba de la parte izquierda de
la placa y trabajara hacia la derecha de la pantalla. Una vez a la derecha
regresara al fin izquierdo de la placa y se movera de nuevo al frente del
lado derecho de la placa.
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* Hilera Vibora: Igual a las Hileras pero una vez del lado derecho de la
placa; se movera hacia abajo y después secuenciara a la izquierda de la
placa. Este patron se seguird hasta la parte inferior de la placa.

 Siguiente Cercano: Secuenciara de acuerdo a la parte siguiente mas
cercana, de la posicion de “HOGAR”. Encontrara la parte siguiente parte
cercana en la Entrada de la parte (Conductor de Entrada).

» Minimo Répido: Circulara a través de todos los primeros cinco (5) puntos
y regresara con la opcion que tenga la minima cantidad de rapidos
(Transversos).

* Indicar Siguient: Permitira la interaccion manual con el re-secuenciado.
Todos los nimeros de secuencia desapareceran de la pantalla permitiendo
al usuario presionar el boton izquierdo de cada parte indicando la nueva
secuencia. Cada parte una vez presionada cambiara en un color “amarillo”
mostrando al usuario que la parte ha sido seleccionada.

Para abandonar la secuencia manual simplemente mueve el raton fuera de
los limites de la placa y presiona el boton derecho del raton.

Ver la seccion 2-1-8 para mas informacion en re-secuenciar perfiles internos.
EDITAR EN FASTCAM

No esta actualmente disponible en esta version.

AJUSTAR FASTPATH

Cuando el programador esta anidando archivos CAM/DXF ¢ IGES, esta
opcidn se vuelve activa. Ya que no hay datos de patron NC ajustados para el
archivo CAM, el archivo anidado CAM se debe correr a través de FastPATH
6 el nido guardado debe tener un patrén de corte manual alrededor de todas
las partes usando FastCAM®. Una vez que los ajustes en FastPATH han sido
especificados se pueden guardar.
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GENERAR DESTINO

Esta es usualmente la operacion final hecha en un nido con FastNEST®.
Cuando un nido se completa y hayas seleccionado Generar Destino, un
programa NC es generado y la geometria de la parte es convertida en un
lenguaje NC y un archivo de TEXT es creado. Este es el archivo el cual seré
enviado al control en la maquina para cortar.

QI NOTA: Esta opcion solo generara un programa NC cuando los
“Tipos de Archivos” hayan sido enviados de esta forma (referirse a la
seccion 2-1-11). En este caso de FastNEST® (Anidado Interactivo), el
programa solo destinara un archivo NC. Para FastNEST®( Completamente

Anidado Automatico), el programa puede ser ajustado para generar un
archivo CAM/DXF 6 NC.

Una vez seleccionado se te presentara con una opcion para TRAZAR el
NIDO y después RE-SECUENCIAR el Nido (Referirse a la seccion 2-6-1).
Una caja de archivo NC aparecera preguntandote por el nombre final de
NIDO. Una vez que el nombre haya sido ingresado el boton de GUARDAR
se presione, el programa se producird y se guardara. Se te preguntara para
verificar el programa en FastPLOT. El archivo esta listo para ser enviado a la
magquina de corte.

QI NOTA: El nombre de archivo por defecto es tomado de los datos del
nido o si no se ha ingresado el nombre del nido, es un procedimiento
automdtico producir el nombre de archivo. Nombres de archivos
automdticos son generados por FastNEST y el ultimo nombre usado, ej. N1
se guarda en FASTNEST.TMP el cual esta localizado en el directorio
FASTCAM. FastNEST incremente el numero guardado por uno para
producir el siguiente nombre de archivo.
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2-6-5 DESCONGELAR NIDO.

La opcion de “Descongelar” solo esta activa si el usuario esta anidando
archivos CAM/DXF 6 IGES y generando un archivo NC.
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UTILIDADES

tilities

E =plorer

FastCahd

Licence

A bt

&dd Licence Option
Select MC Machine
Show MC Machine

EXPLORAR

Opcidn corta par iniciar Windows Explorer.

QI Esta funcion actualmente solo opera bajo Windows 95/98.
FASTCAM

Permite al usuario Abrir una sesion de FastCAM, en caso que una nueva
parte se necesitada por ejemplo. La misma cosa se puede lograr usando el
icono de FastCAM en la Ventana de Escritorio 6 usando la opcién de
FastCAM bajo el Mentu de Programas.

LICENCIA

Muestra la informacion acerca de los autores del programa y la licencia del
programa. También muestra el numero de puerto de FastLOC.

ACERCA

Muestra la informacion acerca de archivos del programa, version detallada
del programa al igual que la fecha que fue generado.

ANADIR OPCION DE LICENCIA.

Esta opcion permite al usuario afiadir una nueva funcion en el programa. Esto
solo se puede lograr por el uso de una clave la cual se puede obtener por de
revendedor con una orden de compra.

Ejemplo: Permite al usuario actualizar de Anidado Semi-Automatico a
Anidado Completamente Automatico.
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. Select Machine

—Select MC machine

SELECCIONANDO MAQUINA NC

Esta opcion es solo disponible con la version “Completamente Anidado
Automatico” de FastNEST®. Permite al usuario tener maquinas multiples,
ajuste de controles y después cambiar entre ellos mientras se esta dentro del
programa.

Ejemplo: El usuario puede tener 3 controles de maquinas diferentes:

. Burny
. Lynx
. AutoPath

Todos estos controles usan codigos NC diferentes para sus programas.
Entonces el usuario tiene que escoger a que maquina va ir el archivo en orden
para producir el cddigo NC correcto para esa maquina.

= E3

D eszciption | Setup file [#  [WC Contl [Home directary

Autopath SETUP.DAT 5 COMTROL.DAT C:APROGRAM FILESWMEW FastC:
BURNY JEIA SETUP.DAT 7 BURNY.CON C:APROGRAM FILESYMEW FastCe
LM ELS SETUP.DAT 18  CONTROL.CON C:APROGRAM FILESYMEW FASTI(

Enter Cancel + | — |

El usuario simplemente selecciona la opcion del menu y entonces se presenta
con una seleccion de control. Simplemente selecciona la maquina a usar y
después presiona el boton de ENTER 6 puedes presionar dos veces en el
nombre de la maquina. Una ventana de vista aparecera confirmando la nueva
maquina. Presiona ENTER para continuar. El programa estara en codigo de
seleccion de maquina.
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Q NOTA: La opcion de Multi-Maquina no esta instalada por defecto.
Favor de contactar a tu revendedor del programa para mas informacion
referente a esta opcion.

MOSTRAR MAQUINA NC

Mostrar MAQUINA NC simplemente muestra la maquina actual y sus
codigos. Es solo una revision visual para el usuario para garantizar que estén
trabajando en el codigo correcto para la maquina. Para cambiar este codigo,
ver seleccion 2-7-6

. NC Machine [ X]
Control Mumber 7
Contral Type  BURRNY
SETUPfile CAPROGRAM FILES\NEW FastCAMBURNSETUR.DAT
Control File  BURNY.COMN
Home Directory  CAPROGRAM FILESYWEWY FastCAMBURNT,

working Directory - CAProgram Files\FastCAM,CGY - e

MNC output Directary . ChdemoT\BURNY,

Rermnant Directory Chplates',

Input Units ~ Inch Axes Rotated Mo

Output units  Inch Flate Zero (Length Horizontal)  Top left
Operation | Type Kert |CDIDr|Line |Pen |On |Off |Star1 Stop
PLASMA | Cutting Left 15 1 1 +04 03
CUTTING | Cutting Left 15 1 1 W21 Mz0
O Cutting Left 10 1 1 04 03 71 W70
PLUNCH Faint MNaone 13 &0 1 M10 409 73 W72
MARKER | Marking MNone 13 1 1 MO8 07 b7 W70

LENGUAGE

Este menu permite al usuario cambiar el sistema FastNEST en un lenguaje
diferente. La opcién de lenguaje es solo instalada en Instalaciones
Internacionales, para ayuda con otros lenguajes, favor de contactar tu
revendedor del programa.
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EJE DE GAS

Eje de Gas de FastNEST es una nueva funcion permitiendo un despiece
automatico y manual del esqueleto. Despiece de esqueleto por el control NC
es una forma segura de remover un corte de esqueleto comparado con el
forma usual de un operador parado en la cama con una antorcha de mano.

Para usar la funcion de despiece de esqueleto en modo automatico, después
que las partes hayan sido anidadas, selecciona Utilidades >Eje de
Gas—>Usar Tabla de FastNEST.

fdd single
Delete single
Delete all

Use Grid

Setk parameters

Los siguientes ajustes son requeridos para todas las funciones de taba
automatico:

X Distancia de Tabla: Separacion X de cada corte recto
Y Distancia de Tabla: Separacion Y de cada corte recto

Distancia Maxima de Gas: Que tan lejos pasa el borde del bosquejo de la
parte es la funcion automatica de eje de gas para cortar. Si esta no es una
sobra con buena forma sera inutilizado.

Opcional:

Sobrecortar Distancia: Si la placa es esperada ser movida, esta opcion
permite al eje de gas cortar una distancia extra en la izquierda por la parte
removida. Si el valor para Sobrecortar Distancia es menos que cero entonces
el patron de corte parar antes en la parte por la cantidad ajustada.

Mover Inicio de Distancia: Para corte de plasma esta funcioén asegura que
las antorchas empiecen a perforar en el esqueleto en vez de tratar de golpear
un arco al aire libre.
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“* Gas Axe @@ %]

» gnd distance b mm

' grid distance 0 mm

FMaximum sxe distance U mm

Chvercut distance 0 mm

kowe stan distance 0 mm
Apply ‘ Cancel ‘

La funcién de ariadir simple aniade un corte simple al nido existente. La
linea serd recta pero no necesita correr horizontalmente 6 verticalmente.

La funcién de Borrar simple remueve un eje de gas simple de corte del nido.
Remover todo elimina todo eje de gas de corte manual y automatico.

Ajustar Parametros muestra la forma de parametros del eje de gas estandar.

Puede que haya muchos requisitos para afiadir otra funcion de linea en tu
archivo de control. Tu archivo de control es encontrado seleccionando
Utilidad > Mostrar Maquina NC del mentu FastNEST. En esta forma la linea
de control; se mostrara en tu archivo de control actual. Es usualmente
localizado en c:\archivos de programa\fastcam 6 un subfolder de este. Abre
este archivo con “notepad”. Mueve la ultima linea del archivo y afiade las
siguientes lineas:

Para Controles EIA (Codigos G/M)
/HOGAR/
MO0

Para Controles ESSI
/HOGAR/
00
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Anadiendo estas lineas asegurara que el control esperara en la posicion de
hogar antes de iniciar la rutina de despiece de esqueleto.
La funcién de Eje de Gas (desde el 11/23/2004) no acepta valores de rebaba
para los cortes. Toda la informacion para el eje de gas es generado libre de
rebaba.

2-10 Servicio de correo electronico

-Conkral pks  Language

LSewi-:e Email
FastPATH Settings

Una opcion de servicio de correo electronico ha sido afiadida a FastCAM y
FastNEST. Este boton permite todos los requisitos de archivos para que una
llamada de servicio sea enviada a tu representativo de servicio local
FasCAM. Si necesitas ayuda con un producto, completando la forma de
servicio a través de este interfase acelerara el proceso de servicio. Una cuenta
de correo electronico no es requerida pero si una conexion de Internet.

La forma de ayuda por correo electronico es completada con informacion
general acerca del problema presentado al departamento de servicio de
FastCAM. La Informacion del Usuario se llena automaticamente. La
seccion de Detalles del Problema debe ser completada. Ingresando la mayor
informacion posible acerca del problema permitira a nuestro departamento de
servicio resolver el problema en una cantidad minima de tiempo. Todos los
archivos requeridos son automaticamente afiadidos al correo pero si hay
algiin otro que necesite se afiadido se puede hacer usando el 4rea de Anexos.
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Email Support ... 1 x|
— Uszer Information __. —Attachments. .

Compary Mame : |

Cantact Mame : |

Email Address : |

— Details of Problem ..
Subject ; |

Pleaze dezcribe your problem ..

B | e

Please attach any files that will help in
rezolving your problem.

LI Dretailz | Send Cancel

Presionando el boton de Detalles permite al formato de correo ser enviado. Si tu compafiia
usa Outlook como su aplicacion de correo por defecto, selecciona esta opcion. La Otra
opcion usa una maquina integrada de correo. Esto no requiere aplicacion externa. Outlook
Express, Eudora, Lotus Notes no son compatibles.

Si no tienes una conexion de internes selecciona la ultima opcion. Los archivos requeridos
seran afiadidos a un archivo zip que puede ser copiado en un floppy y enviado por correo
usando otra computadora si es requerido.

Select you Email client... Ed

— Email Clhent

™ Outlook

= Other [eq Outlook Express, Eudaora, Lotus Mates..

f+ Ma Intermet connection on thi,s computer

Save Folder II::"«
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Toda la Informacion de Usuario es requerida ser completada. Esto permite al
departamento de servicio de FastCAM priorizar el problema en cuanto llegue.

Enter Required Information... - x|
— User Information ... — Optional Information ...

Company Name : tachine Brand ; |

Controller Model : |

Contact Name :

Email Address :

tdachine Supplier : |

|
|
|
I Processes
|
|
|

Position :
] Wt aterjet
Address : 8 B
[~ Plasma [™ Punch
Address : ™ Lager ™ arker
Country :

¥ | would like to receive FastCAM newsletters,

MOTE: BOLD items are required. oK |
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Capitulo 3

ESTRUCTURA DE ARCHIVO FASTNEST

Sistema de Anidado FastNEST es localizado en el siguiente directorio
C:\Archivos de Progamas\FastCAM.

FASTNEST.EXE es el programa completo.

QI NOTA: Dependiendo en tu instalacion individual puede que tengas

otros dos programas instalados : FASTCMY99.EXE & FASTPL99.EXE.

Favor de referirse al su Manual FastCAM para referencias del programa.
EXTENSION DE ARCHIVOS FastNEST

*.CAM

Archivos de geometria FastCAM® (archivos CAM) son producidos cuando

se realiza Guardar Archivo en FastCAM. Estos archivos son usados en

FastCAM, FastPLOT y FastNEST. No se pueden tomar al control a ser
cortados.

*TMP

Archivo temporal FastNEST, contiene informacion referente a Archivos de
Patrén y nombres de archivos FastPATH.

* K ARCHIVOS SIN UNA EXTENSION

No se producen extensiones de archivo cuando una programa de parte es
generado bajo GENERAR DESTINO en el ment de DESTINO. Estos
archivos contienen lenguaje NC y pueden ser usados en programas
FastPLOT para verificacion, anidado 6 pueden ser tomados directamente al
control y ser cortados.
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QI NOTA: Los archivos “sin extension” se les puede dar una extension
por el usuario, ej: * PRT 6 .CNC. Algunos controles requieren una extension

especifica, favor de consultar a tu manual del control para referencias. Ver
también: AJUSTE de archivo.
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[EN Exploring - C:%Program Files\FastCAM
J File Edit Yiew Go Favorites Took  Help |
& . > | ¥ 3 | = | X =
Back FEarnyarnd Up Cut Copy Paste Unda Delete  Properties Wiews
J Address I[:I C:\Program Files\FastCi ﬂ
Folders x Mame | Sizel Tupe | tdodified |
[#] Desklo - File Folder 240702 307 PM
P I
EI---_N%J My Computer 1 Tutorial File: Folder 2/09/02 1:37 PM
- 3% Floppy (&) | [ 3.cam KB CAM File 18/07/02 4:04 PM
El-g= Sosidisk [C) burny.con 3KB  CON File 26/07/02 211 PM
{1 Epscan32 + crossilewr 1KB  Cursor FA12/9911:00 P
e Frépt - fi F asteam.ico KB lcon 3/11/0012:40 PM
(1 Intel Pracessor Frequency 1D Utiity fastoam. st 1KE LST File 19/07/02 4:09 PM
B2 My Documents F asteam bmp KB TMP File 19/07/02 4:09 PM
(21 Noduee TR st am. e 1.788KB  Application 23/07/02 4:10 PM
P
Bl-_] Pimera i Fastestico KB loon 3/11/0012:40PM
=" Program Files -
-] ABBYY FincReadsr 6.0 h fastresth.exe 2M0KE  Application 23407402 4:09 P
B0 Accessories ) Iﬁfastpl&exe 2.188KE  Application 230702 411 PM
fastplt.ico TKE  lcon 311001240 PM
I:I--{:I Adobe H
-0 ahead Fonts.cam 2IKE  CAM File 26/09/00 242 4M
0] Chat Material. dat 1KB  DAT File 3/11/0012:40 PM
-] Common Files Setup.Dat 1KE  DAT File 5/03/01 12:44 PM
" Cool Beans Syzstem Infa Template.cam 129KB  Cak File 503701 10:41 Ak
- Corel rinst. isu ile :
=] Unint.i KB ISUFil 2/09/021:37 PM
-7 Directs
-] Elaborate Bytes
242 FastCah
D Kerf
-4 Intermet Explorer i
4 | »
18 objects) |5:32MB [Disk free space: 2.42GB) | =) My Computer
i ar xplonng - LovFrogra. . o :
i Start| | 7 Explori C:AP B 1:38 PM

Arriba esta una lista basica de archivos contenidos en el directorio FastCAM,
justo después de la instalacion.

QI NOTA: Otros archivos pueden aparecer en este directorio después que el programa
haya sido usado. Ej: FastNEST.TMP...etc.

DESCRIPCION:

Control.con:
Este archivo contiene los codigos G y M 6 cédigos de control los cuales son
colocados en el programa NC. Contacta a tu revendedor del programa antes
de hacer cambios en este archivo.
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QI NOTA: Este archivo puede estar bajo un nombre diferente: ANCA2000.CON,
BURNY.CON, LYNX.CON...

Fastcam.ico:
Este es el archivo de icono (foto) de FastCAM.

Fastcamc.txt:
Este es un archivo de lenguaje en chino, el nombre puede variar dependiendo en tu
lenguaje instalado (si presente).

Fastcamo.txt:
Este el archivo genérico de leguaje en INGLES.

FastcmS.exe:
El programa principal de dibujo de FastCAM.

FastnestS.exe:
El programa Automatico/Interactivo de Anidado (la inclusion de este archivo
depende de los mddulos que se hayan comprado).

Fastnest.ico:
Este es el archivo de icono (foto) en FastNEST.

FastplS.exe:
El programa principal de trazado y verificacion

Fastplt.ico:
Este es el archivo de icono (foto) de FastPLOT.

Feeds.dat:
Esta es la tabla de alimentacion que puede controlar la alimentacion del perfil de la
maquina. Este es solo instalado en maquinas seleccionadas, contactar tu vendedor de
programa para mas informacion.
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Material.dat:
Esta es una lista de materiales que pueden ser asignados a la parte 6 programa de
FastCAM/FastPLOT y FastNEST. Este archivo puede ser editado por el usuario
para adaptase a sus necesidades individuales.

La estructura de archivo es como sigue:

Material Grado Densidad | Costo | Perfil de Placa
Metal suave | ASTM A36 | 7850 .90 A36

Metal suave | ASTM A709 | 7850 .90 A709

Acero Inox. | 304 8177 2.90 GR304

Acero Inox. | 316 8177 2.90 GR316

Cada campo, es generado por una “coma” en el archivo:
Metal Suave, ASTM A36, 7850, .90, A36

El perfil Costo y Placa relacionado a programa FastTRACK® para que los campos
se dejen en blanco y colocando una coma en su lugar.

Setup.dat:
Setup.dat configura la computadora para que FastCAM opere correctamente. Este
archivo contiene cierta informacion que puede ser cambiada, ver SETUP.DAT
después en este capitulo.

Témplate.cam:

Este archivo contiene Templados en Ingles usados cuando se imprime en
FastCAM/FasPLOT 6 FastNEST.

QI NOTA: Si algunos de esto archivos enlistados son borrados o6 destruidos, tu
programa no puede funcionar adecuadamente 6 del todo.
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CONTROLES & “CONTROL.DAT”

®

FastCAM soporta los siguientes controles LINATROL, AUTOPATH,
COMPUPATH, BURNY, MAZAK, UNION CARBIDE (UCNC), LINDY,
ALLEN BRADLY, FANUC, WETINGHOUSE, FARLEY Y ANCA. Cada control
usa su lenguaje de Direccion de Palabra 6 ESSIL

NOTA: Otros controles se soportan, favor de contactar tu vendedor de programa
para mas informacion.

Con FastNEST, el archivo CONTROL.DAT ajusta los cddigos de herramientas
especificados para cada control. Cuando el cédigo NC es generado, FastCAM busca
por este archivo para los codigos apropiados. Para un programador, hay una pequeia
necesidad de cambiar este archivo, del pues del ajuste inicial.

DEFECTOS DE PROGRAMA

SETUP.DAT

. DISCO,C

. ANTORCHAS,6

. COMENTARIOS,0

. CONTROL,18,CONTROL.CON
. NEST, IZQUIERDA INFERIOR
. PLACAS,3

. UNIDADES, 1,1,0

. EXTENSION,CNC

09N N kW

SETUP.DAT. se usa para ajustar la PC para correr en FastCAM apropiadamente.
Alguna informacion puede ser modificada por el usuario. Si no estas seguro que
cambiar, llamar a FastCAM para ayuda técnica. Si ciertas partes de este archivo son
alteradas 6 destruidos, tu sistema FastCAM no funcionara apropiadamente 6 del
todo. Favor de tener cuidado cuando se cambia este archivo.
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DESCRIPCION :
DISCO - Disco dura en el cual esta guardado el programa FastNEST. Su un disco
duro segmentado grande se esta usando entonces el segmento en el cual FastNEST

esta operando se debe mostrar aqui.

ANTORCHAS — Numero maximo de antorchas a usar en anidado de antorchas
multiples.

COMENTARIOS,0 — Apaga la linea de comentarios en los programas. Si se usa
COMENTARIO,1 entonces ¢l la linea de comentario sera afiadida.

QI NOTA: Debe estar presente para controles Burny corriendo en codigo EIA.

4.

CONTROL - Validacion de nombre de archivo del control. No se debe de cambiar,
afectara la valides de las partes construidas

NIDO - Especifica el punto de inicio para un nido. Se puede ajustar a la derecha
superior, izquierda inferior, izquierda superior y derecha inferior.

LUGARES - Ajusta el numero de lugares decimales a ser utilizadas en el programa.
Tres lugares decimales significan que el programa redondeara al 1/1000 mas cercano
dando calculacion de tolerancia de + 6 —5/10,000 de una pulgada.

UNIDADES - 1,1,0 — Ajusta el defecto del sistema a ser en ingreso de pulgadas y
pulgadas incrementales de destino. Se puede cambiar a métricos y/6 absolutas.

EXTENSION - Ajusta la extension del archivo para FastCAM, FastPLOT y
FastNEST.

QI NOTA: El articulo contiene un archivo dentro de SETUP.DAT que no tiene que

estar en un orden especifico tampoco los requisitos necesitan estar en legras
mayusculas.
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Anidado Interactivo

N
Iniciar Programa

FastNEST
v

Ajustar Tamafio de
Placa

v

Ajustar Parametros
FastNEST

\ 4
Afiadir Parte(s) —
4

Arreglo /Posicion
De Parte(s)

Anadir Si
Otra <
Parte(s)?

Optimizar Utilizacion
de Placa

v

Re-secuenciar
orden de corte

v

Completar Datos de
Nido

v

Guardar el Nido

v

Destinar Archivo NC

v

Verificar Codigo
Numerrico

v

Descargar Archivo a
la Maquina
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Capitulo 4

Anidado Interactivo Paso a Paso

I. Iniciar FastNEST
* De el escritorio, presiona dos veces en el icono FASTNEST.
2. Ajustar Tamano de Placa

* Del menu, presiona ANIDAR, entonces selecciona DATOS DE PLACA, 6
presiona el icono “Cambiar Placa” en la barra de herramientas.

La Ventana de lista de Placa se mostrara.

* Del lado derecho inferior de la Ventana de Lista de Placas, revisa para asegurar
la Longitud y Ancho de la placa rectangular que sean correctas. Para cambiar el
valor dado, presiona en el campo deseado y ingresa la nueva informacion.

También puedes ajustar el Grado y Grosor deseada en la misma area.

* Una vez completada presionar el boton de SALIDA>

3. Ajustar los parametros FastNEST.

«  Del menu, presiona ANIDADO entonces selecciona los PARAMETROS DE
NIDO, 6 presiona el icono para Cambiar Parametros en la barra de herramientas.

La ventana de pardmetros de FastNEST serd mostrada.
* En la parte superior de la ventana de parametros FastNEST, revisa la separacion

minima de parte. Para cambiar el valor dado, presiona en el campo y ingresa un
nuevo valor.
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* Coloca la marca en la caja cerca de “ Calcular arreglos cargados”. Esto permite
al programa seleccionar la mejor forma posible para arreglar cantidades
multiples de partes individuales.

* Presiona el boton Enter para regresar a FastCAM.
4. Anadir Parte

* Del menu, presiona FASTNEST, entonces selecciona ANADIR NUEVA
PARTE; 6 presiona el boton “Anadir Parte” en la barra de herramientas.

La caja de articulos de seleccion aparece.

» Selecciona una parte presionando el nombre marcado y entonces presiona en
OK. Esta parte serd afiadida a la placa en la posiciéon mas cercana la | esquina
“Superior Izquierdo” de la pantalla. Si la parte cae en la parte existente de la
placa entonces permanecera en esa posicion hasta que se mueva manualmente.

5. Arreglo / Posicion de Parte
* Del menu, presiona INTERACTIVO, después selecciona ARREGLO.
La caja de ingreso numero simple aparece.
» Ingresa la cantidad deseada de esta parte a ser insertada. Presiona el boton Enter.

» Después, escoge el tipo de arreglo que mejor se ajuste a las necesidades del nido
deseado.

Automatic Armray
=

iy

# flipped

¥ flipped

Array in box

QI NOTA: Para explicaciones de estos tipos de arreglos, referirse a la seccion 2-4-13.
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QI NOTA: En algunos casos, todas las partes seleccionadas no serdan anidadas.

FastNEST arreglara las partes en una placa en la direccion deseada. Partes sobrantes seran
afiadidas al nido por uno de los siguientes métodos:

Del menu, presiona INTEREACTIVO, entonces selecciona “Anidar de la Lista
de Partes”. Selecciona la parte deseada y presiona el boton de Mas (en la parte
inferior derecha de la esquina) para anadir esta parte al nido, O;

Mueve y coloca una parte igual (del arreglo existente) en una area abierta de la
placa. Con la parte deseada seleccionada, sigue los pasos siguientes para hacer
otro arreglo. De nuevo, basado en el tipo de arreglo elegido, la cantidad y tamafio
de la parte deseada y el area de placa sobrante, el programa intentara anidar
partes adicionales de la lista de corte.

Una vez anidadas, las partes seran recolocadas manualmente por los siguientes métodos.

Mueve Todo referirse a la seccion 2-3-6

Empuja, referirse a la seccion 2-3-7

Agarrar y dejar: simplemente presiona en la parte deseada para seleccionarla.
Una caja amarilla punteada se dibujara alrededor de la caja. Presiona y sostiene
el botdn izquierdo del ratdon abajo, entonces mueve el raton para mover la parte
alrededor del area de la placa. Una vez en la posicion deseada, suelta el boton
izquierdo del raton.

QI NOTA: Como la parte se valla acercando a otra o al borde de la placa, esos

bordes de la parte se pondran de color rojo sefialando el error. Simplemente
mueve la parte fuera de la zona del error.

Rotar
Mover Izquierdo/Abajo/Derecho/Arriba. Referirse a la seccion 2-4-6/7/8 y 9.
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6. Anadir Otra Parte

A cualquier hora en al sesion de Anidado Interactivo, el usuario puede afiadir otra parte a la
vez, ingresando el cuarto paso. Una vez mas, las parte nuevas aiadidas arregladas 6
simplemente colocadas individualmente. Cunado las partes afiadidas son terminadas,
procede al séptimo paso.

7. Optimizar Utilizacion de Placa

Utilizando el material en la mejor fashion posible es la meta en cualquier programa de
anidado.

Después que todas las partes han sido afadidas y colocadas en la placa, la opcion de
Empujar descrita anteriormente puede ser usada en orden de estaquear partes juntas en un
esfuerzo para reducir basura e incrementar cargos de re-estaque. En estas instancias no
habra cargos sin usar, no importa que tan justos estén estaqueados, la opcion de Empujar
seguira previendo el beneficio de reducir la distancia que la maquina viaja entre las partes.

8. Re-secuenciar Orden de Corte
Optimizando el orden de corte de las partes, programas NC son de poca resistencia y la
maquina corre con mas eficiencia. Justo antes de poner el cddigo NC, se recomienda que se

usa Re-secuencia.

» Presiona DIRIGIR en el menu y después selecciona Re-secuencia, ¢ presiona el
icono de Re-secuencia en la barra de herramientas.

* Una caja de confirmacion de Re-secuencia aparece, presiona SI.
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Un menu aparece en el centro de la pantalla ofreciendo las siguientes opciones:

Colurnns
Colurmn Shake
Rowsz

FRow Snake
Mewt Closest

td inimum B apid
Indicate Mext

Después de hacer la seleccion, el programa secuenciara todas las partes en ese orden. La
nueva secuencia se puede ver por el cambio de Secuencia y cambiar los Rapidos
(Transversos) mostrados con linear ROJAS.

QI NOTA: Si se contienen partes en otras partes, la parte interna serd automaticamente
secuenciada para ser cortada antes que las partes exteriores.
0. Datos Completos de Nido

Antes de generar el archivo final NC, los Datos de Nido deben ser completados. Los Datos
de Nido consisten de relevantes y informacion importante relacionada al nido actual:

Nombre de Nido

+ Trabajo

* Material

* Espesor

* Densidad

* Programador
» Cliente

* Notas

La opcion de Datos de Nido puede ser encontrada en la seccion 2-1-7.
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Todos los datos de arriba si son completados entonces seran disponibles para el programa
para el TRAZO del Nido (ver Apéndice D por ejemplo). Los datos no son requeridos par el
archivo NC, pero es importante para propositos de control de calidad y es decision de
individuo de completarse o no.

QI NOTA: Para controles especificos, el Material y Espesor no podra ser requerido
para genera una alimentacion.

10. Guardar el Nido
En orden para futuro uso de nido(s), es importante Guardar toda la informacion.

» Presiona NIDOS en el meno, después selecciona Guardar Nido.
En orden para que toda la informacion se guarde, debes guardar el archivo del Nido (*.NST)
y el archivo de lista de corte (*.LST). Se te preguntara para guardar la Lista primero y
después el Nido.
Ver seccion 2-2-5 para mas informacion.

11. Guardar Archivo NC

Una vez que la secuencia de corte se obtiene, el codigo numérico (NC) debe ser generado
para la produccion.

* Presiona GUARDAR en el menu, después selecciona Generar Destino 6 presiona
en el Icono de destino en la caja de herramientas.

* Una caja de pregunta aparece dandote la oportunidad de trazar el nido. Si se
desea un papel de trazo, presiona SI, de otra forma presiona NO.

» La siguiente pregunta aparecera ofreciendo la oportunidad de secuenciar el orden
de corte; solo en caso que este paso se haya visto previamente. Presiona SI 6 NO
a lo acordado.
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La caja de destino del archivo NC aparecera preguntando al usuario por un nombre de
archivo. El nombre de defecto se toma ya sea de los datos de Nido 6 si no se ha ingresado
un Dato de Nido, se producird automaticamente el nombre del archivo.

* Cambia el nombre de archivo a lo acordado. Recuerda revisar para asegurar que
la extension de archivo este correcta, si tu control requiere una extension
especifica.

» Después, revisa para asegurar el directorio apropiado 6 folder seleccionado. El
folder enlistado en el campo de “Guardar en” es donde el archivo NC sera
guardado. Si es correcto, usa el botdn de arriba del folder para buscar el disco
duro 6 network para localizar el folder correcto.

» Presiona el boton de Guardar para continuar el proceso de destino. Dependiendo
en el tamafio del nido y la velocidad de tu computadora, el programa se pausara
por un momento mientas que el archivo NC es generado y el archivo es guardado
a tu disco duro.

12.  Verificar Cédigo Numérico

* Después que el archivo numérico haya sido producido y guardado, el usuario
sera presentado con una caja de pregunta ofreciendo la oportunidad de dejar
FastCAM vy verificar el destino NC en FastPLOT.

FastPLOT ofrece usos ideales para visualmente verificar en destino NC. Emulando el
control NC de tu maquina. FastPLOT lee el archivo NC y muestra una representacion visual
del nido de como sera cortado. Notas importantes tales como flechas de corte direccional,
codigos de procesos de color y movimientos rapidos permiten al usuario editar el archivo
NC. Aquellos con experiencia de programacion pueden acomodar el NC a su necesidad.

» Presionando Si al comando te tomara al FastPLOT para verificacion NC.
* Presionando No eliminara el comando y te dejara en FastNEST.

QI NOTA: Para mayor informacion de como usar FastPLOT, favor de referirse a la
seccion de FastPLOT en el manual de referencias FastCAM.
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Capitulo 5

Anidado Automatico, Paso a Paso

I. Iniciar FastNEST
* Del escritorio, presiona dos veces en el icono de FASTNEST
2. Ajustar Tamano de Placa

* Del menu, presiona Nido, entonces selecciona DATOS DE PLACA 6 presiona el
icono de “Cambiar Placa” de la barra de herramientas.

La ventana de Lista de Partes se mostrara
* Hacia la derecha inferior de la ventana de Lista de Partes, revisa para asegurar
que la Longitud y Ancho de la placa rectangular estén ajustadas correctamente.
Para cambiar el valor dado, presiona en el campo deseado e ingresa la nueva
informacion.
También puedes ajustar el Material, Grado y Espesor en la misma area.
» Una vez completado presiona el boton de SALIR.

3. Ajusta los parametros FastNEST

«  Del menu, presiona NIDOS entonces selecciona PARAMETROS DE NIDO 6
presiona el icono Cambiar Pardmetros en la barra de herramientas.

La ventana de Parametros FastNEST se mostrara.
* En la parte superior de la ventana de Parametros FastNEST, revisa la separacion

minima de la parte. Para cambiar el valor dado, presiona en el campo y ingresa el
nuevo valor.
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* Coloca una marca en la caja siguiente para “Calcular arreglos cargados”. Esto
permite al programa revisar la mejor forma posible para arreglar cantidades
multiples de partes individuales.

* Presiona el boton Enter para regresar a FastNEST.
4. Anadir parte(s)

* Del menu, presiona FASTNEST, entonces selecciona ANADIR PARTE
NUEVA 6 presiona en el boton de “Afadir Parte” en la barra de herramientas.

» La caja de Seleccion de Archivos aparece. Una o mas parte pueden ser afiadidas
a la vez.

* Anadir parte simple: Presiona en el nombre del archivo y entonces el boton de
Abrir. Esta parte serd afiadida a la lista de corte.

QI NOTA: También puedes “presionar dos veces” en el nombre del archivo para
anadir una parte.

* Aiiadir partes multiples: presionando y sosteniendo el boton SHIFT mientras
presionando en dos partes seleccionara efectivamente todas las partes entre las
dos partes seleccionado. Presionando y sosteniendo la tecla de CONTROL
mientras se presiona el nombre del archivo seleccionara solo las partes
seleccionadas. Presiona ABRIR para afiadir partes a la lista de corte.

Después que las partes son seleccionada y se presiona ABRIR, la caja de dialogo de Datos
de Parte de Nido aparece.

* Presiona el boton Enter para invocar el rutina anidado. Una de cada parte sera
anidada.

QI NOTA: En este punto también puedes cambiar la cantidad si es deseado. Si la
cantidad es cambiada entonces todas las partes son aniadidas se aplicara la
cantidad aplicada. Esta funcion es util cuando se aniade, por ejemplo 20 partes
con cantidad de 10.
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* Para cambiar las cantidades individuales de las partes, al igual que las
caracteristicas de anidado, presiona el icono de la Lista de Parte para abrir la lista
de corte.

* Cuando se muestra la lista de Corte de nuevo, “Presiona dos veces” en la primer
parte. La caja de Datos de4 Parte de Nido re-aparecera. Cierta informacion en
esta caja de dialogo es referida solo y no puede ser cambiada en este nivel. Otros
campos pueden ser ajustados al tiempo de correr. Los campos que se pueden
cambiar por el usuario son:

* Requerido: ingresa el numero de esta parte necesitada.

* Prioridad: todas las partes por defecto de prioridad 5. Ingresa el numero mas
grande que 5 para incrementar la prioridad, para asegurar que la parte sea
anidada antes que las otras 6 ingresa un numero menor que 5 para disminuir la
prioridad. Partes con la misma prioridad son anidadas de acuerdo al tamafio
adecuado. Ej: partes grandes son anidadas antes que las partes pequefias no
importa la localidad en la lista de corte.

* Rotacion Permitida; selecciona de una variedad de angulos de rotacion para
tratar. Puedes tratar diferentes escenarios para encontrar la mejor solucion
automatica cambiando la rotacion permitida entre las corridas de nido.

* Desactivar arreglo: marcando esta caja desactivara lo arreglos pre-formulados
calculados después de haber cargado las partes actuales.

* Presiona el boton Enter cuando termines.

Si la cantidad ha sido incrementada, nota que la parte es ahora color blanco. El color blanco
avisa al usuario que hay mas partes en esta columna que han sido anidadas.

Puedes seleccionar otra parte “presionando dos veces” y continuando en cada parte hasta
que el fin de la lista de corte se alcance.

* Cuando todos los ajustes son hechos, presiona FastNEST en el ment y después
selecciona Iniciar; 6 presiona Iniciar Nido en la barra de herramientas. La lista de
corte desaparece y un comando de Si 6 No se mostrara. Presiona Si para regresar
a la rutina de anidado.

Basado en los pardmetros dados, ej: tamafio de placa, separacion minima de parte, angulo de
rotacion y cantidad de parte, todas las partes se deben anidar. FastNEST anidara partes
pequetias dentro de partes cuando sea posible.
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En esos casos donde hay demasiadas partes par una placa , FastNEST permite continuar
anidando las partes sobrantes que crucen placas multiples. El programa no iniciara en una
nueva placa hasta que toda el 4rea en la placa inicial sea usada.

QI NOTA: Después que un programa de nido de placa multiple haya sido completado,
el usuario puede pasar por muchas placas diferentes por el Siguiente, Previo, Primero y
Ultima opcion en el menu de Nido.

A cualquier hora, el usuario puede regresar a la Lista de Corte, presionando dos veces en la
parte, cambiando los parametros y regresando a FastNEST para resultados diferentes.

5. Arreglo/ Posicion de Parte(s)

Aunque el anidado Automatico sea disefiado para afadir partes multiples a la vez, la opcion
de Arreglo/ Posicion de Parte puede ser ttil después del proceso automatico.

El usuario puede tomar cualquier parte del anidado Automatico y colocarlos con uno de los
siguientes métodos:

* Agarrar y Dejar: Simplemente presiona en la parte deseada para seleccionarla. Una
caja punteada de amarillos es dibujada alrededor de la parte. Presiona y sostiene el
boton izquierdo abajo, después mueve al raton, para mover al parte alrededor del
area de la placa. Una vez en la posicion deseada , suelta el botdn izquierdo del
raton.

* Mueve Todo, referirse a la seccion 2-3-6

* Empujar, referirse a la seccion 2-3-7

QI NOTA: Conforme la parte se valla acercando a otra parte o el borde de la
placa, esos borde de la parte se volveran de color rojo sefialando el error. Simplemente
mueve la parte fuera de la zona del error.

* Rotar
* Mover Izquierda/Abajo/Derecha/Arriba, referirse a la seccion 2-4-6/7/8/y 9.

El posicion de Arreglo Interactivo también se puede usar para cualquiera de las otras partes.
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Una vez que el arreglo es seleccionado, la cantidad aplicada simplemente se afiadiré en la
lista de corte. El usuario, si lo desea, puede re-aplicar la rutina de anidado automatico
presionando el icono de INICIAR en la caja de herramientas. Esto después se anidara por la
cantidad adquirida dada del arreglo.

6. Anadir Otra Parte(s)?

* A cualquier hora durante la sesion de anidado el usuario puede afiadir partes
regresando al cuarto paso de arriba. Cuando se termina de anadir partes, procede al
paso séptimo.

7. Optimizar Utilizacién de Placa.

Utilizacion de material en la mejor fashion posible es la meta principal en cualquier
programa de anidado.

Después que todas las partes hayan sido afiadidas y colocadas en la placa, la opcion de
Empujar descrita anteriormente puede ser usada en orden para juntar las partes en un
esfuerzo de reducir basura y aumentar cargos estaquear. En estos casos donde no hay
cargos usables, no importa que tan ajustados sean las partes, la funcion de empujar
proveeran el beneficio de reducir la distancia que la maquina viaja entre las partes.

8. Re-secuenciar Orden de Corte
Optimizando el orden de corten de las partes, para archivos de programas de poca
resistencia para que la maquina corra eficientemente. Justo antes de poner el codigo de

corte, se recomienda usar re-secuencia.

* Presiona DESTINO en el ment y entonces presione re-secuenciar ¢ presionar el
icono de Re-secuencia en la barra de herramientas.

* Una caja de confirmacion de Re-secuencia aparecera, presiona Si.
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Un menu aparecera en el centro de la pantalla ofreciendo las siguientes elecciones:

Colurnns
Colurmn Shake
Rowsz

FRow Snake
Mewt Closest

td inimum B apid
Indicate Mext

Después de seleccionar el programa secuenciara todas las partes en ese orden. La nueva
secuencia puede ser vista por el cambio en el numero de Secuencia y también los Répidos
(Transversos) mostrados con linear ROJAS.

%1 NOTA: Si las partes estan contenidas con otras partes en las partes internas serdn
automdticamente secuenciadas a ser cortadas primero antes que las partes externas.

9. Completar Datos de Nido

Antes de generar el archivo NC, el Dato de Nido debe ser completado. El Dato de Nido
consiste de relevantes y informacion importante relacionado al nido(s) actual:

Nombre de Nido

+ Trabajo

* Material

* Espesor

* Densidad

* Programador
* Cliente

* Notas

La opcion de Dato de Nido puede ser encontrado en la seccion 2-1-7.
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Todos los datos de arriba si completados seran disponibles para programar para el TRAZO
del Nido (Ver Apéndice E por ejemplo). Los datos no son requeridos por el archivo NC,

pero es importante para propositos de control de calidad y es decision del programador de
ser completado 6 no.

QI NOTA: para controles especificos, el Material y Espesor podra ser requerido para
generar la alimentacion.

10. Guardar el Nido
En orden para uso futuro del nido(s), es importante guardar toda la informacion.

» Presiona NIDOS en el menu, después selecciona guardar Nido.
En orden para que toda la informacion sea guardada, debes guardar el archivo de Nido
(*.NST) y el archivo de lista de corte (*.LST). Se te preguntara para guardar la lista
primero y después el nido.
Ver seccion 2-2-5 para mas informacion.

11. Directorio de Archivo NC

Una vez que la secuencia de corte deseada es obtenida, el codigo numérico de la
computadora (NC) debe ser generado para produccion.

* Presiona DIRECTORIO en el menu, entonces selecciona Generar Directorio 6
presiona el icono de Directorio en la caja de herramientas.

* Una caja de pregunta aparecera dando te la oportunidad de trazar el nido. Si un
papel de trazo es deseado, presiona Si, de otra forma presiona No.

» Lasiguiente caja de pregunta aparece ofreciéndote la oportunidad de volver a
secuenciar el orden de corte; en caso que este paso se visto previamente. Presiona Si
6 No a lo acordado.
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La caja de destino de archivo NC aparece preguntando al usuario por un nombres de
archivo. El nombres por defecto ofrecido es tomado de el Dato de Nido 6 si no fue
ingresado el nombre del archivo, es producido automaticamente.

+ Cambia el nombre de archivo a lo acordado. Recuerda revisar para asegurar que la
extension del archivo sea correcta, si es que tu control requiere una extension
especifica.

* Después, revisa para asegurar que el directorio apropiado 6 folder sea seleccionado.
El folder enlistado en el campo de “Guardar En” es donde el archivo NC sera
guardado. Si esto es correcto, usa el boton de folder arriba para buscar en el disco
duro 6 network para localizar el folder correcto.

* Presiona el boton para Guardar para continuar con el proceso del destino.
Dependiendo en el tamafio del nido y la velocidad de tu computadora, el programa
se pausara por un momento mientras que el archivo NC es generado y el archivo es
guardado por tu disco duro.

13.  Verificar Cédigo Numérico

» Después que el archivo NC haya sido generado y guardado, el usuario sera
presentado con una caja de pregunta ofreciendo la oportunidad de dejar FastCAM y
verificar el directorio NC en FastPLOT.

FastPLOT ofrece una vision ideal para verificar el directorio NC. Emulando el control NC
de tu maquina. FastPLOT lee el archivo NC y muestra una representacion visual del nido
de como sera cortado. Anotaciones importantes tales como flechas de corte direccional,
cédigos de color de procesos y movimientos rapidos permiten al usuario identificar errores
posibles en una revision. FastPLOT provee la editacion del mismo archivo NC. Aquellos
con experiencia en programacion pueden ajustar el NC a su necesidad.

» Presionando Si al comando te tomara al FastPLOT para verificacion NC.
* Presionando No eliminara el comando y te dejara en FastNEST.

QI NOTA: Para mayor informacion de como usar FastPLOT, favor de referirse a la
seccion de FastPLOT en el manual de referencias FastCAM.
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Capitulo 6

FastPATH

El modulo de FastPATH se usa para el patron de geometria (cam/dxf) de partes cuando
son anidadas en FastNEST. Los ajustes de FastPATH en FastNEST son diferentes de
los de FastCAM. La logica interna ha sido también alterada para acomodar las partes a
ser anidadas. FastPATH coloca la entrada inicial y sale si se requiere en la parte. Esta
entrada y/6 salida puede ser alterada después que la parte haya sido anidado si es

requerido.
6-1 FastPATH Conceptos

El modulo FastPATH esta incluido en todos los paquetes profesionales FastCAM.

El programa automaticamente localiza la direccion de corte, entradas y salidas,
secuencias, procesos de corte y otras opciones de proceso NC.

Para ajustar FastPATH para uso primero un proceso (oxy, plasma, laser) y una entrada
(conductor de entrada) debe ser ajustado. Dependiendo en las partes a ser cortas y la

complexion de ajuste para que cambie FastPATH.

Cuando se cargan archivos cam en un nido, no se permite el pre patrén. Todos los
patrones deben ser hechos por FastPATH.

6-2  FastPATH Un proceso de Ajuste Rapido.

Solo hay algunos ajustes requeridos para iniciar FastPATH para colocar un patrén de corte
alrededor de los archivos existentes CAM para que el codigo NC pueda ser producido.
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Cuando FastPATH inicia, la primer opcion a ser ajustada el es proceso requerido. Si el
archivo fastpath.pth existe en tu directorio de trabajo actual, los ajustes seran cargados de
ahi.

En este ejemplo el proceso disponible son Plasma, Oxy y Punzon. El proceso de plasma fue
seleccionado presionando dos veces en el proceso de PLASMA en la columna de proceso
disponible. Alternativamente, este proceso puede ser presionado seleccionando presionando
en el proceso (PLASMA) y presionando la flecha € para colocarla en el proceso de
columna seleccionada. Una vez que el proceso es ajustado, los valores de “rebaba” y
“lado” son necesitados verificar. Son seleccionados presionando dos veces en el valor en la
columna apropiada. Esto se puede ver en la figura 6*. Los ajustes “rebaba” y “lado”
cambiaran cada vez que sean presionados. En este ejemplo la rebaba debe ser izquierda y
lado debe ser ambos.

FazIPATH Setlings

[ Specials 1 Stitch / Kerf Il Internal Enty ]
Process T External Entry T Cut Seguence T Mest Options ]
Selecled processes Kerf Side Available processes

oy Leh Insida FUNCH
Left

Reset

Apply proceszzes
#F Acrags whole nest
" Fart by part

Select processes inthe arder required. Change ked and
side by clicking on the tem.

Description | Accept Cancel

Figura 6a
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La entrada necesita ser configurada ahora. Selecciona le “Entrada Externa” para ajustar las
entradas externa. El valor en la caja de dialogo de posicion ajusta la entrada de posicion. En
este ejemplo es ajustado a “Superior Izquierda” el conductor de entrada estara lo mas
cercano posible la posicion superior izquierda. Esto se pueden ver en la figura 6a.

FastPaTH Settings
[ Specials T Stitch / Kerl T Internal Entry ]
Proceszs T External Entry T Mest Sequence T Mest Options ]
Position |T|:||:| lesft ﬂ
Entry | =
Exit
[ OnfOFfF
Set your Lead-in and Lead-out preferences. =
Deszcription Accept Cancel

Figura 6b

La entrada se necesita encender. Para hacer esto, la caja de entrada “Encender/Apagar”
debe ser seleccionada. Cuando la entrada se enciende en Tipo, Longitud y Angulo de la
entrada se pueden entonces ajustar. Figura 6¢ muestra esto.
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FastPaTH Settings
[ Specials T Stitch / Kerl T Internal Entry ]
Proceszs T External Entry T Mest Sequence T Mest Options ]
Position |T|:||:| lesft ﬂ
Entry
Type |Straight ﬂ
¥ OnfOf Length [1./4" in
[ Comer pierce Angle |0 v | deg
Exit
[ OnfOFfF
Set your Lead-in and Lead-out preferences. =

Description | Accept Cancel

Figura 6¢

La entrada por defecto biseca y divide la entidad mas cercana a la izquierda de la posicion
de la entrada cuando la rebaba se ajusta. Si el usuario prefiere perforar una esquina,
simplemente marca la caja de perforacion de esquina para la entidad. Si el tipo de entrada 6

angulo de entrada es apto para la parte, el angulo y estilo serdn ajustados para asegurar la
entrada apropiada. Referir a la Figura 6d.
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FastPaTH Settings
[ Specials T Stitch / Kerl T Internal Entry ]
Proceszs T External Entry T Mest Sequence T Mest Options ]
Position |T|:||:| lesft ﬂ
Entry
Type |Straight ﬂ

¥ OnfOf Length [1./4" in
Angle ID—L| deg

Exit
[ On/OFKF
Set your Lead-in and Lead-out preferences. =
Description | Accept Cancel

Figura 6d

Si una salida es requerida, la caja de encender/apagar es marcada. Esto enciende la salida
de parametros. Estos pardmetros son configurados para adaptarse a la longitud, tipo y
angulo.

Una vez que la entrada externa es ajustada, la entrada interna necesita ser configurada.
Seleccionando la Entrada Interna permite al usuario ajustar rapidamente los ajustes de
entrada y salida a ser iguales a los de la entrada externa. Esto se puede hacer seleccionando
“ Interna igual a Externa”

El valor de perforacion central debe ser ajustado al mismo tamafio que la longitud de
entrada.

Una vez que esto se hace, los ajustes pueden ser aceptados y guardados. FastPATH esta
ahora listo para ser usado. Referirse a la Figura 6e para parametros de salida.
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FastPaTH Settings
[ Process T External Entry T Mest Sequence Mest Options
Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry
v Internal same as External
Position Entry
[
* Pierce in Corner I—_l
" Break '7
" Break longest entity
deg
Exit
r O
Center Pierce
Center pierce if radius < 14 in
Deszcription Accept Cancel
Figura 6e

Los ajustes pueden ser aceptados ahora presionando el botén de Aceptar. El menu de
FastPATH serd presentado y los ajustes actuales pueden ser guardados 6 presionando la

opcion de menu “Iniciar FastPATH” iniciara FastPATH.
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FastPATH Ajustando Referencias

PROCESOS

FazIPATH Setlings

r Specials T Stitch £ Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Cut Seguence T Mest Options In
Selecled processes Kerf Side Available processes

oy Leh Insida FUNCH
Left

Reset

Apply proceszzes
Select processes inthe arder required. Change ked and
* \ .
“icsshalainast side by clicking on the tem.

" Fart by part

Description | Accept Cancel

6-3-1 PROCESOS Procesos Seleccionados

Todos los procesos enlistados serdn reconocidos y usados si es posible con el perfil
de cargado actual. Para seleccionar un proceso que esta actualmente enlistado en la
columna de proceso Disponible un usuario puede presionar dos veces en el proceso
6 seleccionarlo y presionar la flecha grande del lado izquierdo de la columna de
Proceso Disponible. Si se necesita mas de un proceso y no es un proceso definido,
las entidades que no estan cortadas/marcadas con este proceso necesitan estar en
una capa separada. Por ejemplo, si una parte se debe cortar con un PLASMA y
marcado usando un proceso de MARCADO, las entidades definiendo cada patron
deben estar en una capa separada. Referirse a 2-11 Capas CAD para mas
informacion.



Capitulo 6 — “FastPATH” 100

La capa para cada proceso, excluyendo el proceso final necesitan ser definidas. Todos
los procesos que son seleccionados seran localizados para definir la capa, si el proceso
y la capa correspondiente son configuradas.

El boton para restaurar se usa para remover todos lo Procesos Seleccionados actuales y
los coloca de nuevo en una Columna Disponible, para re-seleccion.

3-2 PROCESO Rebaba

Presionando dos veces en esta area la rebaba puede ser ajustada para el proceso
especifico. La rebaba puede ser ajustada [ZQUIERDA, DERECHA o NADA
dependiendo en las preferencias del operador. La direccion de corte se ajusta para
adaptarse a la rebaba.

6-3-3 PROCESO Lado

Cuando el valor en esta columna se presiona dos veces, el lado en el cual el proceso
sera cortado es seleccionado. Las opciones disponibles son DENTRO, FUERA 6
AMBOS. Usando esta funcién es posible trazar automaticamente una parte que fue
cortada con proceso OXY en todos los contornos internos y con PLASMA en los
externos. Para hacer esto, dos procesos necesitaran ser enlistados. El proceso OXY sera
el primero y ajustado a INTERNO; el proceso de PLASMA sera segundo ajustado a
EXTERNO.

Para corte de perfil estdndar con el mismo proceso, el ajuste de LADO debe ser
ajustado a AMBOS.
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6-3-4 PROCESOS Procesos Disponibles

Todos los procesos de corte/marcado/perforado/punzonado actualmente definidos en
en el perfil NC de FastCAM son enlistados aqui. Si el proceso aparece en la columna
derecha, es disponible pero no usado. Para empujar el proceso sobre la columna de
Proceso Seleccionado, puede ser presionando dos veces en 6 seleccionado presionando
el boton izquierdo de “empujado” a la columna de Seleccion de Procesos usando la
flecha grande € a la izquierda de la columna de Proceso Disponible. El boton de
restaurar se usa para remover todos los Procesos Seleccionados y colocarlos de nuevo
en la Columna Disponible.

6-3-5 PROCESOS Flecha

La Flecha se usa para empujar un proceso disponible a través de la columna de proceso
seleccionada. Un Proceso Disponible es seleccionado presionando con el boton
izquierdo en ella con el raton Un proceso disponible también puede ser movido para la
columna de Proceso Seleccionado presionando dos veces en ella.

6-3-6 PROCESOS Restaurar

El proceso para restaurar se usa para eliminar todos los Procesos Seleccionados y
colocarlos de nuevo en una Columna de Procesos Disponibles.

6-3-7 PROCESOS Aplicar Procesos

Procesos seleccionados pueden ser hechos en una parte por la base de la parte 6 un
proceso puede ser hecho primero luego el segundo. Esta opcion solo se vuelve
disponible cuando mas de un proceso ha sido seleccionad. La forma mas comun para
cortar las partes es haciendo un proceso primero (por ejemplo marcado) entonces todos
los cortes se haran. Cuando hay necesidad para procesar en una parte por la base de la
parte, cado parte serd marcada y después cortada. Esto detendré el proceso de anidado
por un periodo largo de tiempo si es requerido para cambiar procesos.
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6-3-8 PROCESOS Descripcion
El campo de descripcion se usa para ingresar descripcion detallada de los ajustes de

FastPATH que hayan sido enviados. Esto permite al usuario asegurar que los ajustes
sean como se esperaban sin la necesidad de ver cada ajuste individual.

6-3-9 PROCESOS Aceptar

El boton para Aceptar carga los parametros ajustados actuales en FastPATH. Una vez
que los parametros son ajustados, el usuario podra guardar estos ajustes para uso futuro.

6-3-10 PROCESOS Cancelar

El boton para Cancelar elimina los ajustes actuales de FastPATH regresando al usuario
al menu principal de FastPATH.
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FastPaTH Settings
[ Process T External Entry T Mest Sequence Mest Options
Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry
[ Internal same as External
Position Entry
[ On/Of
i~ Pierce in Corner Type Im
'3
reak Length [/ in
" Break longest entity
Angle [ - deg
Exit
[~ OnfOF Type [HIEEE -
Length | 1/4" in
Angle [ | deg
Center Pierce
Center pierce if radius < 144" in

Cancel

Accept

Deszcription

6-4-1 ENTRADA INTERNA Interna igual a Externa

Este ajuste esta activado por defecto en FastPATH. Cuando se ajusta, todo patron
interno seréd procesado de la misma forma que el patron externo. Todas las opciones de

entrada son desactivadas.
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6-4-2 ENTRADA INTERNA Perforacion en Esquina

Cuando se ajusta, todas las entradas iniciaran a la esquina mas cercana a lo practico de
la posicidn inicial especificada para entradas externas. Si una esquina bien definida no
existe, la entrada se cerrara donde sea requerido.

6-4-3 ENTRADA INTERNA Dividir Entidad mas Grande

Cuando es seleccionada la entidad mas grande es determinada de un contorno interno.
La entidad seleccionada se dividira a su punto medio y una entrada y salida anexa. Esta
opcion es ideal cuando se traza un trabajo lateral ¢ similar de componentes detallados.
La entidad mas grande es usualmente la mas lejana del contorno, permitiendo una
entrada adecuada y salida si es necesario.

6-4-4 ENTRADA INTERNA Perforacion Central

La funcién de Perforacion Central permite que hoyos pequefios sean procesados
correctamente. Cuando un conductor de entrada se especifica, esa longitud se usara no
importa el perfil requerido. Si un hoyo se va a cortar que sea mas pequefio que la
longitud de conductor de entrada, el conductor de entrada se necesita acortar. El valor
de Perforacion Central ajusta el tamafio de hoyo mas pequefio que serd procesado con el
conductor de entrada por defecto. Por ejemplo si un conductor de entrada de 4"
(6.35mm) se usa, el hoyo mas pequefio puede ser comodamente cortado, asumiendo que
la perforacion del hoyo del diametro es de 2 (12.7mm). Este hoyo tiene un radio de
4 entonces el radio se debe ajustar al mismo valor que la longitud de conductor de
entrada. Dependiendo en los resultados requeridos, este valor puede ser alterado.

Si el centro de la Perforacion de Centro se ajusta a cero, el ajuste no tiene efecto en el
ajuste actual de FastPATH y seré ignorado.
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6-4-5 ENTRADA INTERNA Tipo

El Tipo de entrada puede ser recto, cuarto de circulo, medio circulo 6 nada. Todos estos
tipo de entrada son iguales a los tipo de entradas disponibles en FastCAM cuando una
parte es trazada manualmente.

6-4-6 ENTRADA INTERNA Longitud

La longitud de la entrada se especifica en el campo. Si una entrada circular es
especificada en el campo de Tipo entonces el radio de arco se especifica aqui. Ambos
fraccionales y pulgadas decimales pueden ser especificadas en es te campo al igual que
milimetros dependiendo de las unidades ajustadas en FastCAM.

6-4-7 ENTRADA INTERNA Angulo

Este campo ajusta la entrada de Angulo. Puede ser 0, 45, 6 90 grados. La entrada de
angulo se mide relativo a la direccion de corte. Para entidades circulares con entradas
rectas la entrada apropiada del 4ngulo sera subtitulada para este angulo si es
inapropiada. Si la entrada de dngulo es inapropiada FastPATH subtitulara un angulo
mas util.

6-4-8 ENTRADA INTERNA Encender/Apagar

Cuando la caja se marca una entrada interna y/6 salida se enciende. Si no se marca, la
entrada y/6 salida se apaga.
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6-5 ETRADA EXTERNA
FastPaTH Settings
[ Specials T T Internal Entry ]
Proceszs T T Mest Sequence T Mest Options ]
Position |T|:||:| lesft ﬂ
Ent
Y Type |Straight ﬂ
¥ On/OfF Length |1/4" in
v Cormner pierce Angle |0 v | deg
Exit
Type |Straight j
¥ On/0ff Lenath ] 1/4" in
Angle i ~| deg
Set your Lead-in and Lead-out preferences. =
Description | Accept Cancel
6-5-1 ENTRADA EXTERNA Posicion

La caja de Posicion ajusta la Posicion de Entrada. Este es el lugar donde la programador
necesita las entradas de las partes. Si una parte no tiene una esquina definida, por
ejemplo, se corta en la posicion que es requerida; el mejor lugar disponible es
seleccionado. Esta no sera la posicion deseada del programador.



Capitulo 6 — “FastPATH” 107

Cuando la perforacion de esquina no_es seleccionada, las entradas serdn siempre
colocadas en el centro de la entidad de la izquierda ¢ derecha (dependiendo de la
rebaba) de la posicion seleccionada de inicio. La posicion de inicio seleccionada
siempre sera tan cerca como sea practico a la posicion especificada, considerando el
tipo de entrada. La posicion disponible es Izquierda Superior, Izquierda Inferior,
Derecha Superior, Derecha Inferior, Arriba y Derecha.

6-5-2 ENTRADA EXTERNA Perforacion de Esquina

Con una marca a lado de la entrada de Perforacion de Esquina (6 conductor de entrada)
iniciara en la esquina de la entidad. Si no esta marcado, la entidad mas cercana a la
posicion inicial seleccionada por le campo de “Posicion” seran divididas en el centro y
la entrada anexa en esta posicion.

6-5-3 ENTRADA EXTERNA Tipo

El tipo de entrada puede ser recto, cuarto de circulo, medio circulo o nada. Todos estos
tipos de entradas son las mismas a los tipos de entrada de FastCAM, cuando una parte
es trazada manualmente.

6-5-4 ENTRADA EXTERNA Longitud

La longitud de la entrada es especificada en este campo. Si una entrada circular es
especificada en el campo de Tipo entonces la longitud es el radio del arco. Ambos,
fraccional y pulgadas decimales pueden ser especificadas en este campo, al igual que
los milimetros dependiendo en la unidades ajustadas en FastCAM.
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6-5-5 ENTRADA EXTERNA Angulo
Este campo ajusta el angulo de entrada. Pueden ser 0, 45, 6 90 grados. El 4ngulo de

entrada se mide relativo a la direccion del corte. Para entradas circulares con entradas
rectas el angulo de entrada apropiada sera subtitulado por este angulo si es apropiado.

6-5-6 ENTRADA EXTERNA Encender/Apagar

Cuando esta caja se marca, una entrada 0 salida es encendida. Si no se marca la entrada
6 salida se apaga.
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6-6 SECUENCIA DE NIDO
|
Help
|/ Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T 3 T Hest Dptions T
Internal Sweep INe:-:t Clozest j Choose cutting sequence for Internal penetrations.

® G ® G @06
®® ® @ O

Rows Columns MNext Closest

[” Keep load internal sequence

Mest Start IBDttDm aft j Ehupse the Start Position for the Mest, along with the nest's
cutting sequence.

Hest Sweep IEolumns j

Description | Accept Cancel

6-6-1 Distancia Interna

Esta opcion especifica como FastPATH trazara penetraciones internas 6 recortes
dentro de partes. La distancia interna pude ser Horizontal, Vertical 6 Mas
Cercana. Cada ajuste es mejor adaptado a la situacion especificada. Refiriéndose a
los diagramas, el usuario sera capas de acertar por la mejor opcion. El primer corte
de penetracion siempre estara al lado izquierdo inferior de la parte.



6-6-2

6-6-3

6-6-4

6-6-5
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Comienzo de Anidado

La posicion de Comienzo de Anidado especifica donde el primer rapido 6 posicion
de antorcha esta en la placa. Esta opcion se usa cuando un anidado completo con un
el limite de placa es trazada. La posicion de comienzo puede estar en cualquier
esquina de la placa izquierda superior, izquierda inferior, derecha superior, derecho
inferior. El ajuste aqui anula el ajuste establecido que es cargado con FastCAM.

Distancia de Anidado
La Distancia de Anidado describe como las partes anidadas seran cortadas de la
placa. La distancia de anidado puede estar a la Derecho 6 Arriba de la placa. La
distancia se trazara a través de las partes en 1 a direccion especificada.
Descripcion
El campo de Descripcion se usa para ingresar una descripcion detallada del los
ajustes de FastPATH que han sido establecidos. Esto permite a un usuario
asegurarse que los ajustes sean correctos sin la necesidad de ver caja ajuste
individualmente.

Aceptar

El boton de Aceptar carga los parametros actuales en FastPATH. Una vez que los
parametros son ajustados, el usuario puede guardar estos ajustes para uso posterior.
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6-6-6 Mantener Secuencia Interna de Carga

La secuencia de carga como se muestra en rapidos es algunas veces diferente a la
secuencia de corte y no puede ser finalizado hasta que la secuencia de parte externa es
finalizada, el cual pueden ser el ultimo movimiento.

Esto es un resultado de dos conceptos de secuencia. Uno es la parte simple y la otra es
de la parte en un nido de las otras partes donde la secuencia de la parte, posicion,
rotacion son arbitrarias. Los dos puntos de secuencia son :

1. Cuando la parte es cargada en FastNEST 6 FastPATH se corre una
secuencia en FastCAM marcando cuando la parte es examinada.

2. Cunado una parte es guardada en el contexto del nido de muchas partes.
El mismo resultado pueden resultar en diferentes secuencias.

Por ejemplo, si has seleccionada SIGUIENTE CERCANO para la posicion de nido y
secuencia de la parte. Si la parte voltea, el primer rapido y todos lo rapidos
subsecuentes son cambiados al igual que el siguiente cercano sea cambiado. Para
conservar la carga original ¢ vista de secuencia, selecciona esta opcidon y para esta re-
secuencia.

Viendo al nido como entero, la secuencia puede ser diferente de una parte a la siguiente
columna de parte. Esto ocurre porque la primer parte se acerca de la placa original.
Partes segundas y subsecuentes muchas veces tienen la misma secuencia en una
columna que los patrones repetidos. El Patron sera perturbado para la primer parte en la
segunda columna y reestablecido para la segunda parte en la segunda columna.
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Las parte no pueden ser legitimamente re-secuenciadas para recortes internos incluso
en los “siguientes cercanos” si tomar en cuanta el primer rapido de la parte primera 6 la
placa del nido. Para tener una secuencia fija para partes no importa la posicion, debes
escoger la opcion de “MANTENER SECUENCIA DE CARGA INTERNA”

Esta opcion permite una carga optimizada y preserva el destino final NC. Si la
secuencia a ser optimizada de nuevo en el directorio, esta opcién no se debe
seleccionar. En particular, si evitar hoyo se debe usar esta opcion no se debe
seleccionar. Una secuencia de carga que evita los hoyos puede ser completada
equivocadamente en el contexto de la parte rotada con el nido.
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6-7 Opcion de Nido

FazIPATH Setlings

[ Specials 1 Stitch / Kerf Il Internal Enty ]
Process T External Entry T Cut Sequence T iNest Options: I
™ Haole Avoidance Usze to avoid raversing over previously cut-pails.
Cut Short
r Rapids
(% | Bectangularn rapids | Stranght rapids
. When matking is defined it may not be optimized. This
v | Sart Marking option findz marking pathz and mnimizes ravel,
Contour Gap | opee in  Maumum gap allowable in pamtz bafore re-piercing.
Dulline shown || | Plate ;l Alters the cut parameter of the ouler and innes
b a contours. as shown below.
Description Accept Cancel

6-7-1 Evitar Hoyos

Activando la opcidn de Evitar Hoyos permite a FastPATH producir un anidado que
se puede operar sin supervision. Cada partes es cortada, asegurando que los rapidos
entre las partes no se transversal sobre las partes previamente cortadas. Si la cabeza
de corte pasa sobre una parte previamente cortada, se dard un comando de “levantar
cabeza”. Este tipo de opcidn es opto para corte de laser de alta velocidad pero

puede ser usado para la mayoria de aplicaciones de proceso si la maquina lo soporta.

Dos tipo de programaciones para Evitar Hoyos son disponibles; Rapidos
Rectangular 6 Rapidos Rectos.



6-7-1-1

6-7-1-2

6-7-2

6-7-3
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Rapidos Rectangulares

Cuando se ajusta Evitar Hoyos a Rapidos Rectangulares la antorcha permanecera
abajo el tiempo necesario. La antorcha atravesara entre partes cortadas, levantando
solo cuando sea necesario.

Rapidos Rectos

Cuando se selecciona Réapidos Rectos, la antorcha subird y atravesara directamente a
la siguiente partes que sean requeridas. La antorcha parara sobre partes previamente
cortadas. Con la cabeza retractando esto no debe causar problema.

Clase Marcando

Cuando las partes son marcadas igual que cortadas es opcional marcar las partes
primero y después cortar lo perfiles. Este proceso de secuencia es especialmente util
cuando se usa un marcador de pélvora y cortando con plasma bajo agua. Cuando la
Clase de Marcado se escoge, todo el marcado sera guardado para que se haga primero
con el corte de las partes a seguir.

Contorno de Brecha

Cuando partes DXF son cargadas en FastPATH y procesadas, hay una posibilidad
que el contorno no se cierre. FastPATH resuelve este problema con la habilidad de
ajustar un Contorno de Brecha. El contorno de brecha es la distancia debajo donde
un contorno es considerado a ser cerrado. Por ejemplo, hay una division en el
contorno de la parte de 0.005 pulgadas (0.13mm) y otra division de 0.01 pulgadas
(0.25mm). Si el Contorno de Brecha es ajustado a 0.001 pulgadas (0.03mm), la
division de 0.005 pulgadas (0.13mm) se salta hasta que la division de 0.01 pulgadas
(0.03mm) crea una division de 0.01 pulgadas (0.03mm) en el contorno. Solo el
contorno individual dividido es reconocido.
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6-7-4 Mostrar Contorno
Cuando FastPATH se llama de FastNEST, la opcion de mostrar contorno siempre
estara ajustada a la placa del nido. No se puede cambiar.

6-7-5 Corte de Rapidos Pequeiios

Esta funcién cortara en vez de ser rapido entre las salidas y entradas de las partes
que estan mas cerca. Los rapidos solo seran cortados si;

1. movimiento rapido es <50mm
2. movimiento rapido es menor que 10% del tamafio de la placa
3. movimiento rapido no cruza el limite de otra parte

Entonces el rapido seréd cortado en vez de cortar las partes individualmente. Esta
funcion ofrece efectivamente corte de cadena automatico de las partes adyacentes.

Esta es una funcion de post proceso para que esta opcidon pueda ser seleccionada
después que el anidado si es requerido.
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6-8 Especiales
FastPaTH Settings
[ Process T External Entry T Mest Sequence Mest Options
: T Stitch / Kerf T Internal Entry
Tag Small Hole
[ On Maximum Size
o in
Feedrate
» 100 %
Tagr
Pre-Pierce
[~ OnfOff
Cuts hole of specified Radius. at all profile entry pozitions; prior ko commencing
the part cutting. All Pre-Pierces will be completed before any profile iz cut.

Deszcription Accept Cancel

6-8-1 Agrupacion

La opcion de Agrupacion permite partes anidadas a permanecer pegadas el
esqueleto. Las partes agrupadas pueden ser:

6-8-1-1 Todo (agrupada totalmente)

Cuando esta opcion se ajusta, ambos, partes y sobras (recortes internos) se
mantienen pegados al esqueleto principal por el ancho especificado de la

agrupacion.
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6-8-1-2 Agrupacion Interna

Sobras (recortes internos) permanecen pegados a las partes. La parte se separa del
esqueleto.

6-8-1-3 Agrupacion Externa

Sobras (recortes internos) son cortadas de la parte. La parte permanece pegada al
esqueleto.

El contorno a ser agrupado es seleccionado de la lista. El agrupamiento de longitud
especificado se aplica a ambos, agrupamientos internos y externos.

6-8-2 Pre Perforado

La funcién de Pre Perforado se usa para procesar un anidado primero pre perforando
todas las entidades y después regresando a esas entidades, usandolas como un inicio
de borde. Esto tiene el beneficio de un corte de mejor cualidad. Una antorcha vieja 6
vencida se puede usar para cortar la perforacion del hoyo. La punta se puede
remplazar con una nueva 6 de mejor calidad y el perfil se puede cortar. Haciendo
esto puede también proveer una mejor utilizacion de una puntilla, ya que las puntas
que no pueden cortar perfectamente se pueden utilizar para perforar.

El didmetro del hoyo, es el diametro a cortar por la antorcha por cada perforacion.
Cuando la antorcha regresa a cortar perfiles después de primero perforar, el patron
de corte comenzara al borde del hoyo. El inicio del borde requerira menor ingreso de
calor y también produce un inicio mas fécil.
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3-9-3 Hoyo Pequeiio

La opcion de Hoyo Pequefio permite la variacion en corte de velocidad cuando se
cortan “hoyos” de menor tamafio especificado. La alimentacion usada es un
porcentaje de la alimentacion inicial para la parte. Por ejemplo, si la alimentacion de
corte inicial fue ajustada a 120 pulgadas por minuto (3050mm/min.) entonces la
alimentacion de un hoyo pequefio de un 80% cambiara la alimentacion a 96 pulgadas
por minuto (2440mm/min.).

Un factor importante a notar es que el hoyo no necesita ser circular. Un hoyo
rectangular que cabe dentro del tamafio del hoyo especificado tendra su velocidad de
corte reducida. El hoyo no necesita ser cerrado. Si una perforacion fue cortada en una
placa y el perforado fue mas pequefio que el hoyo especificado, también estara
sujeto a reducir la alimenticio.
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6-9 Puntar Ranura
=
[ Process T External Entry T Cut Sequence Mest Ophions
Specials T Stitch 7/ Kerf T Internal Entry
Kerf Compensate NC output
™ Adjust geametny kerf Amaount in
Stitch Cut
[ Internal Contours Distance betwsen stitches 77— iy
[ Internal Slitting . .
[ External Contours Stitch width n
Breakout tabs
Minirnurn contour size [
[ Internal Contours Tab width fn
[ External Contours Al "
— Lead out Murnber of tabs |
Description || Accept Cancel

6-9-1 Compensacion de Rebaba

Esta es una cualidad opcional para FastPATH. Esta funcion se vuelve disponible
cuando la opcidén de Ranura se compra a FastCAM. Cuando se inicia, la
compensacion de ranura modificara la geometria de la parte basada en lo ancho de la
ranura especificada. Todo patron interno se hara pequefio y todo patron externo se
hara mas grande. Esto asegura que todas las partes se corten al tamafio.

Cuando el codigo NC es producido por la parte terminada ¢ anidada, la ranura
seguird siendo disponibles en el codigo. Es de suma importancia que no se afiada
ranura extra a las partes en el control. Este problema se puede superar anadiendo
ranura en FastPLOT, donde la extraccion de ranura sera final.



6-9-2

6-9-2-1

6-9-2-2
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IMPORTANTE

La Ranura especificada en todas las rutinas de compensacion de ranura de FastCAM
es el corte de radio. Muchas tablas de ranura especifican el corte de diametro. Este
valor necesita ser dividido en dos partes para ser usado en FastPATH. Todos lo
programadores necesitan asegurarse que todo valor ingresado sea correcto.

Corte de puntada

La opcién de Puntada de Corte ( algunos constructores de edificios lo refieren
como agrupado) permite la combinacion de tres cortes. Esta opcion es aditiva.

Contorno Interno: Cuando se selecciona, todo contorno interno cerrado sera puntado
de corte. Esta opcion es apta para el proceso de dobleces de langosta cuando los

elementos hayan sido “anidados” en una hoja individual.

Corte Interno; Cuando se selecciona, todo contorno interno sin cerrar serd puntado
el corte. El final de patrones debe estar limpio de otras entidades de 3/8” (10mm)

Contorno Externo: Cuando se selecciona, todo contorno externo sera puntado el
corte.

Permitiendo cualquiera de las opciones automaticamente puntan el corte al patron
especificado de acuerdo a los pardmetros ajustados.

Distancia de Puntada

La Distancia de Puntada es la cantidad de corte 6 la distancia la antorcha viajara
mientas corta la puntada.

Ancho de Puntada

Lo Ancho de Puntada es la distancia de separacion entre puntadas 6 que tan lejos la
antorcha viajara sin cortar.
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Separacion de Agrupados

Separacion de Agrupados son variaciones en la opcion de Corte de Puntada. En vez
de colocar agrupados a cierta distancia aparte, agrupados son colocados en un
angulo derivado. Si dos agrupados son especificados se colocaran a 180 grados
aparte. Todos lo contornos se deben cerrar. Esto se puede verificar usando Verificar
= menu de opcion Contorno.

Contornos Internos — Si se selecciona, todo contorno interno mayor que una
dimension especificada tendra separacion de agrupados aplicados.

Contornos Externos — Si es seleccionado, todo contorno externo mayor que una
dimension especificada tendra separacion de agrupados aplicados.

Conductor de Salida — Se es seleccionado, un conductor de salida sera afiadido al
agrupado.

Tamafio de contorno minimo — Este valor especifica la dimensién mas pequefia abajo
a la cual no se hard ninguin agrupado.

Ancho de Agrupado — El tamafio del agrupado (distancia sin cortar)

Numero de Agrupado — Numero total de agrupados requeridos alrededor del
contorno completo.
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APENDICE A

Hoja de Referencia para
Mejorar la Funcion del Teclado

Mostrar canas CAD Puntos de Control

Aleiar (mas neauefio)

Acercar (mas grande)

Ver — Auto escala

Molde — Arriba
- Abajo
- Izquierda
- Derecha

Ver- Repetir

- Diagonal (Refresca la pantalla)
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APENDICE B
LA BARRA DE HERRAMIENTAS

La siguiente es una lita de definiciones para la barra de herramientas usada en

FastNEST.
D NUEVO NIDO
(= ABRIR NIDO
= GUARDAR NIDO
+ ANADIR PARTE
- REMOVER PARTE
ﬁ LISTA DE PARTES (Lista de corte)
Il PAUSAR ANIDADO
> INICUAR ANIDADO
i RESUMIR ANIDADO

Z
1 T RE-SECUENCIAR



1

I
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DESTINO

TRAZO DE NIDO

MOVER IZQUIERDA

MOVER ABAJO

MOVER DERECHA

MOVER ARRIBA

MOSTRAR DISTANCIA EXACTA

ROTAR 90 GRADOS

ALINEAR Y CENTRAR 2 BORDES DE PARTE

CAMBIAR PARAMETROS

AJUSTAR ANTORCHAS

CAMBIAR PLACA

RECORTAR PLACA
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ghj EXPLORADOR WINDOWS
Q VER — INDICAR ESQUINAS
E VER AUTO ESCALA
ﬂ DESHACER
CAMSCAM |

INGRESAR DESTINAR TIPOS DE ARCHIVOS
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APENDICE E

La siguiente es una lista de Palabras Claves disponibles para use del Templado.
Clave Descripcion Pulgada Métrico
(warea Parte 0 area neta 49 p2 3.6 m2
@centro Centro de trazado X y Y 103.431304.1
(@comentario Comentarios No es un comentario
@control Numero de control NC 0 ESSI
@control archivo | Nombre del datos de archivo ESSI2.DAT
@cliente Cliente Metales Atlas
(@corte Longitud total cortada en mm 0 pie 11.6 pies 3.45m
@fecha Fecha 11/11/98 13:45
(@densidad Densidad 4000 Ib/At3 | 1894 kg/m3
(@dibujo Numero de dibujo 6 descripcion Dibujo #53
@perforados Numero de perforados usados en cambio 2
@perforado Numero de hoyos perforados 35
@fastcam Alimentacion Fastcm99, fastpl99, fastnest.
(@alimentacion alimentacion 60 pl/min. 1032 mm/minuto
(@numero de calor | Numero de calor H344
(@trabajo Numero de trabajo JJF3403
(@rebaba Rebaba .25 pulgadas | 3.2 mm
@locacion Descripcion de locacion de placa Parte trasera
(@marca Longitud total marcada en mm 6 pies 4.7 pies 1.5 metros
(@material Material Metal GR350
@triturador Numero de triturador HT341
@nombre Nombre de parte 6 nombre de nido 6 PRUEBAI1.CAM,

nombre NC PRUEBATI1.NEST1
@partes Numero de partes cortadas 15
@patrén Patron de directorio NC C:\prueba\cliente 1\
@perforaciones Numero de perforaciones 15
(@area de placa Area de placa 36.5 pues 3.5m2
cuadrados

@descripcion de | Descripcion de parte POCO ASEGURADO
parte
(@nombre de placa | Nombre de placa 6 numero MS10035
@peso de placa Paso de placa para nido 2015 libras | 953 kg.

@proceso

Tiempo de proceso

135.3 minutos
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Clave Descripcion Pulgada Métrico
(@pnombre Nombre del programador M.J.F.
@rapido Total de longitud rapida en milimetros 6 59m
pies
(@sobrante Peso sobrante 1252.3 54.3 kg.
libras
(@revision Numero de revision de dibujo Rev. 1.31
(@escala Escala 3.5:1
@peso sobrante | Peso sobrante 356.5 libras | 134 kg.
(@tamaio Tamaiio de la parte 6 placa 3.5mx1.5m
(@espacio Espacio de antorcha 4.3 pies 1.2m
@texto Numero de operaciones de texto 34
(@espesor Espesor 8.34 20.5 milimetros
pulgadas
(@antorchas Numero de antorchas 1
@utilizacion Utilizacion de parte 6 area rectangular de
parte
@peso Peso neto de una parte o nido 9.35 libras 3.5kg.
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Moddulos de Programa Adicional por Fast CAM®
Todos lo programas correran en Windows 98/200/NT/ME ¢ XP

FastNEST® Modulo Interactivo de Anidado:
Simplemente arrastra y deja la parte anidada con, rotacién dinamica de parte, arreglo
interactivo y anidado de bloque de alta velocidad incluyendo anidado restante de placa.

FastNEST®:
Completamente modulo de forma verdadera automatica para procesamiento de
agrupaciones. Sistema de anidado altamente optimizado con el sistema de trazado
automatico FastPATH®.

FastNEST® Con Rastreo de Informacion:
Todos lo beneficios de anidado de FastNEST con rastreo afiadido de informacion genera.
Toda la informacion creada por FastNEST de cada placa es grabada en un SQL Sistema
de Administracion de Informacion Compatible. Esto permitira la habilidad de rastreo de
todos los trabajos y un andlisis estatico de trabajos previos. La base de datos pueden
ser asociada en Microsoft Excel ® 6 Access®.

FastPATH™: Modulo de Trazo Automatico E inteligente.
Incluye DXF/IGES de interfase para CAD con agrupacion de proceso automatico para
FastNEST®. FsaPATH® costo de CAD, nidos DXF y partes instantaneas. Genera
cddigo NC inmediatamente. Elimina horas de trazo manual. Dos presiones de Puenteado
positivo y negativo. Mejora dramaticamente el uso de la maquina, acortando hasta la
mitad de tiempo de corte. Ahorra dramaticamente los consumibles de Plasma. Requiere
FastCAM.

FasSHAPES® Programas de Creacion de Placas
Creacion de placas de grosor verdadero, codigo de salida NC para cualquier maquina/
combinacion de control. Genera distribucion de DXF 2D y 3D de almacenamiento
manual, formato CAM de FastCAM y codigo NC, incluye marcado de placa.
Disposicion de pantalla muestra la formacion de angulo para doblado y modelos
sombreados en 3D. Programa de solucion para un numero de ingenieria comun y trabajos
de trazado sobre un rango amplio de aplicaciones. El usuario provee especificaciones de
ingenieria del trabajo, un programa FastSHAPE® provee el detalle —patrones y/6
geometria s6lida como se requiera. Mas de 18 programas individuales FastNEST en uno.
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FastTRACK® Sistema de Rastreo de Sobrantes
Sistema de placa y sobrante de placa. Exacto, simple y de rapido rastreo para cada
sobrante por forma exacta, grado y espesor.
Encontrar Placa — rastreo rapido de sobrantes para tamafio especifico, grado y espesor
— encuentra la placa rapido!. Compatible con FastCAM® para actualizacion
automatica del sistema de anidado.

FastFRAME® : Fabricacion de Marcos de Espacio
FastFRAME sefiala el problema principal de creacion de intercepcion de pipas para
estructuras simples y complejas. El sistema reduce meses de trabajo para oficina de
dibujo a menos de un dia para creacion completa de templados de pipas.

FastBEAM® : NC para Perforado de Lineas de Luz
Sistema de programacion de graficos rapida para equipo de lineas de luz, soporta
Peddinghaus, Wagner y Ficep. Acepta directorios de mayoria de sistemas CAD de 3D
estructural y DSTV generales. Lineas de luz se usa para perforado, punzonado y corte
de secciones de rolado, tales como Vigas, Canales, Angulos y Barras planas.

FastCOPY® : Conversion de Templados a Codigo NC
Digitalizacion directo NC y sistema de conversion Optico de templado. Con
FastCOPY®, toma al programados no mas de 5 a 10 minutos para digitalizar un perfil
complejo y largo precisamente, incluye todos lo hoyos, filetes, dobleces 6 similares.
Las partes pueden ser digitalizadas a cualquier escala seleccionada. FastCOPY® es
unico, mundial en sus operaciones, simple y practico.

FastCUT® : Optimizacion y Estimacion para Rectangular y Linear
Fécil de usar. Disefado para encontrar la distribucion optima de partes a ser cortadas
de cualquier lamina 6 longitud de lamina y barras. Provee Clientes con cotizaciones
cotizaciones exactas y rapidas. También toma los sobrantes en una cuenta. Cualquiera
que tenga necesidad de cortar LAMINA plana 6 BARRAS es un usuario potencial de
FastCUT®

FastCUT® Etiquetas
Programa de etiquetas para archivos de datos FastCUT. Identificacion de produccion
de partes usando optimizacion FastCUT.

FastCUT® Cortar a Longitud (CTL): Corte de Cizalla a Longitud de Lineas
El programa permite instantdneamente calcular tamafios ideales de materiales basados
en espiral. Idealmente usados por un gran niimero de fabricantes de Centros de
Servicio de Metal que usan una gran cantidad de procesamiento de espiral. El resultado
se puede optimizar para longitud simple 6 longitudes mezcladas.
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FastCAM MTO - Posesion de Material — Descarga de Licencia GRATIS
Crea posesion de Material 6 Recibos de Material para tus cotizaciones para articulos
linearas y rectangulares. Especificamente disefiado para la construccion simple de
cotizaciones para industrias estructurales. http://www.fastcamusa.com/mto

FastLINK ™ : Comunicacion DNC
Sube y descarga archivos NC de la maquina 6 PC dependiendo del tipo de control.
Operacion de programa de fondo 6 frente. También soporta maquinas multiples.

FastTRAN : Trasladador Universal de Archivo CNC
Trasladador universal para archivos CNC a cédigo NC. Soporta mas de 32 controles y

procesos multiples. Necesita convertir archivos Linde en cddigo Burny después se debe
usar FasTRAN.

FastCAM(R) QE (Cotiza todo)
Un sistema completo de cotizacion de usuario multiple para procesado. Para productos
largo, vigas, canales, angulos, etc. Anidado incluido de perfil de formas y anidado de
forma verdadera. Rapida calculacion de costos (cosido, perforado, acoplado, sobra,
restante, descuento, entrega, iva, etc.) después de anidar para producir el mejor precio de
corte. Manda por fax o correo electronico instantdneamente. Operacion simple de
vendedores. Base de datos incluida para cotizacion/rastreo de clientes. Muestra reportes
de ventas y datos de costo para analisis, XML y ODBC para conexion el almacén
existente y sistemas de contabilidad.

FastCAM® FontGEN: Transforma la Fuente de tu Ventana en Codigo NC
Ahora puedes convertir millones de fuentes de ventana en archivos de corte NC. Corta
el texto 6 expandelo para anidado. Escribe una palabra y cértalo con FastCAM®. No se
requiere conocimientos de CAD.

FastCAM® Boceto:
Ideal para conversion de trabajo sin dimension en archivos de corte. Trabajos
ornamentales de metal, sefiales, logos de maquinaria, etc. Lee archivos graficos en varios
formatos incluyendo BMP, TIFF, JPG. Convierte datos en formatos DXF capaces de
procesar via maquinaria NC.

FastCAM® Rebaba : Perfecto para todos los controles Burny.
Simplemente corre el programa NC con FastCAM® Rebaba en tu PC y miralos volar
del momento que se descargaron al control. Rapidez de produccion. No tiene calculacion
de rebaba que detenga tu produccion — se hace en segundos lo que pueden tomar horas
en el control.
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FastCAM® Fabricador de Texto: Marcado e Identificacion en Partes.
Utilidad para marcado de texto tnica para maquinas de quemado. FastCAM Fabricador
de Texto convierte textos CAD directamente en movimientos de golpeo para marcado de
letras y numeros directamente en partes perfiladas. Requiere FastCAM mas el artefacto
para marcado 6 equipo integrado a la maquina.

Tradesman en una Caja : (TIB) Disposicion y Fabricacion para el Piso de Trabajo
Programa para marcado de Boiles y Laminas. Ideal para corte manual 6 produccion de
patron Optico. Patrones amplios directos para imprimir. Un sistema completo de
disposicion en una caja — dibujos y creacion.

* Licencias adicionales para estacion de trabajo estan disponibles para todo
producto.

* Version Educacional disponible.

* SMA - Contrato de Servicio de Doce Meses se puede comprar el cual incluye
actualizaciones gratis*

Muchas de las producciones de arriba estan disponibles para probar por 30 dias
gratis y se pueden descargar de nuestra pagina web:

www.fastcamusa.com
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Clientes pueden obtener informacion adicional en el producto FastCAM® contactando tu
vendedor local 6 por nuestras Oficinas Internacionales. Ofrecen servicio de alta calidad y

experiencia.
La direccion de nuestra pagina web es:

http://www.fastcamusa.com

America del Norte / Europa:
FASTCAM Inc:
8700 West Bryn Mawr,
Suite 800 South
Chicago 60631-3507 USA
Tel: (312) 715 1535
Fax: (312) 715 1536
Email: fastcam@fastcamusa.com
Australia:
FASTCAM Pty Ltd
96 Canterbury Rd,
Middle Park 3206
Victoria, Australia
Tel: (61) 3 9699 9899
Fax: (61) 3 9699 7501
Email: fastcam@fastcam.com.au

O contacta tu Vendedor Local

China:

FASTCAM China

No 34, 377 Chenhui Rd,
Zhangjiang High Tech

Pudong, Shanghai 200203 China
Tel: (8621) 5080 3069

Fax: (8621) 5080 3071

Email: fastcam@fastcam.cn
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