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Introduccion

Cerca de 50 arnos de excelencia de corte

En Hypertherm nuestro Unico objetivo es el corte. Cada uno de nuestros asociados — desde nuestros
ingenieros hasta nuestros grupos de fabricacidn y servicio — estd totalmente concentrado en ofrecer a
nuestros clientes las mejores soluciones de corte de la industria. Es una misidn que se remonta a
nuestra primera patente de corte industrial hace cerca de 50 afios. Hoy en dia, nuestra cartera de
patentes sigue creciendo en la medida en que innovamos sin descanso para introducir nuevas
tecnologias y servicios plasma, laser y chorro de agua que ayudaran a la industria a lograr resultados
Optimos de corte y apoyar sus objetivos comerciales. Asi que, tanto si estad cortando piezas de precision
en América del Norte como construyendo conductos en Noruega, fabricando cosechadoras en Brasil,
quitando soldaduras en las minas de Sudafrica o construyendo rascacielos en China, sabe que puede
contar con Hypertherm. Sin importar lo que corte ni donde o cdmo lo corte, estamos aqui para guiarlo a
la soluciones de corte que mejor le convengan.

ProNest es el software de anidamiento CAD/CAM puntero de la industria, destinado al corte
mecanizado avanzado. Ofrece una solucion Unica para las necesidades de contorno con diferentes
procesos de corte, entre ellos, plasma, laser, chorro de agua y oxicorte. Fue especificamente concebido
para ayudar a los fabricantes y constructores a aumentar el ahorro de materiales, impulsar la
productividad, disminuir el costo operativo y optimizar la calidad de la pieza.

¢Por qué la industria elige ProNest?

Experiencia en procesos

ProNest hace mucho mds que cualquier otro software por integrar automaticamente en el cédigo NC la
experiencia en el proceso de corte. Cualquiera que sea el tipo de material, su espesor o grado, ProNest
parte de afios de investigacién y desarrollo para dar los ajustes dptimos, incluyendo rutas, separaciones,
sangria, velocidad de avance y técnicas de corte.

Tecnologias descollantes

ProNest viene de los expertos en corte de Hypertherm. Esto permite aprovechar tecnologias de corte
descollantes como True Hole® y Rapid Part™, las que se ofrecen automaticamente, sin intervencion del
operador, asi como True Bevel™, que reduce considerablemente el tiempo de ajuste de bisel.

Facilidad de uso

Los usuarios de ProNest coinciden en que es asombrosamente facil de aprender y usar, particularmente,
en comparacion con otros productos de anidamiento avanzado. Nuestro intuitivo software solo necesita
una interfaz y los usuarios no tienen que cambiar de un programa a otro para concluir un trabajo. Los
equipos de produccidn estaran listos y en operacion mas rapidamente y seran capaces de terminar el
trabajo con menos pasos.
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Notas:

Este material ha sido proporcionado especificamente para Socios educativos de Hypertherm para actuar
como ayudante de profesor. Este material no pretende constituir un documento completo de
capacitacion ProNest®.

Las siguientes tareas se basan en una configuracién de maquina de plasma Hypertherm. El archivo de la
configuracién/instalacion de maquina “EdgePro 9_74 HPR400XDa ArcGlide (All, TrueHole, N2M, N2CM)
ArcWriter” se incluye en este curriculo y se recomienda para este programa. Los estudiantes deben
agregar esta maquina a ProNest y establecerla como predeterminada. También se requiere la maquina
de oxicorte de demostracion que ya esta incluida en la instalacion inicial de ProNest. Si se utilizan otras
configuraciones de maquinas para administrar este programa, los resultados reales pueden ser
diferentes de los resultados documentados. Consulte con su representante de Hypertherm CAM para
obtener ayuda para realizar las modificaciones necesarias.
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GEOMETRIA CAD - comprender cémo entrar la geometria en ProNest.

La lista de piezas

La lista de piezas de ProNest contiene todas las piezas que se hayan agregado al trabajo. Al importar

archivos de piezas al trabajo desde la fuente respectiva, ProNest procesa estos archivos y luego los

agrega a la lista de piezas. Las piezas agregadas contienen toda la informacién del archivo fuente, asi
como los datos de anidamiento que se agregaron cuando se importé la pieza.

Edit Part
List ~
Parts s

Edi
L

p

Los cambios en la lista de piezas de un trabajo se realizan en la ventana Editar Lista de Piezas. En esta
ventana puede confeccionar una lista de piezas del trabajo; para ello tendra que importar los archivos

de fuentes de pieza a ProNest y agregar propiedades a dichas piezas.
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[ | [£] Refresh | 'C) Plate List... | [ 2D CAD...
Preview o x
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Size Item type Date Modified = A
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File folder 4/2/20153:33 A... E Preview not available
E— —
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Part Sources
cAD | Work Orders | #5] vsP |35 Pipe |[P* Library |'F2 Assemblies
. (o] . .
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v
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Geometria de pieza
Hay seis (6) métodos para entrar la geometria (piezas) en la lista de piezas de ProNest:
1. Dibujar en AutoCAD u otro software compatible y entrar en ProNest como un formato de

archivo .dxf u otro.
Part Sources

caD | [ Work Orders |#3) vsP |Co) Pipe [P Library [T Assemblies

2. Importar piezas a través de una interfaz de MRP/ERP para crear Pedidos de trabajo.

Part Sources

caD |[F Work Orders |5 vsp | (5] Pipe | [ Library | T2 Assemblies

3. Modificar una forma existente a partir de la galeria de Piezas de patrdn variable (VSP).

Part Sources

caD | [ work Orders |45 vsP |5 Pipe | Library | T2 Assemblies

4. Modificar una forma existente a partir de la galeria de paramétrica Pipe (tuberia).

Part Sources

caD | [ weork Orders |#7) vsp 5] Pipe | Library | T2 Assemblies

5. Usar piezas guardadas previamente en la Galeria de piezas ProNest.

Part Sources

caD | [ Work Orders |#3] vsP (7] Pipe [P Library |'EE Assemblies

6. Utilice uno de los “mddulos de interfaz opcionales” de ProNest para importar perfiles o
conjuntos directamente desde CAD 3D u otros programas especiales.

Part Sources

caD | [ Work Orders |#5) vsP (5] Pipe | Library |'T2 Assemblies
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TAREA - La lista de piezas: para los métodos 1, 3, 4y 5 de arriba, escriba los procedimientos
y pasos basicos que se realizaron para crear e importar cada uno en ProNest.

1. Extraer una pieza de su asignacién y guardarla como un archivo *.dxf, importar en ProNest para
usar en un nido.

3. Modificar un Rectangulo general de 4 x 8 pulg. en ProNest VSP para usar en un nido.

4. Abrir el médulo Pipe en ProNest. Modificar el D/E a 12 pulg. D/l a 5 pulg. y definir 5 orificios de
1 pulg. de didmetro en una brida de 5 1/2 pulg. de didmetro. A continuacién, modificar un Codo
segmentado en el ProNest VSP con un angulo de 90°. Hacer ambas piezas disponibles para usar
en un nido.

5. Abrir la Galeria de piezas en ProNest. Hacer el archivo Circle.dxf de pieza disponible para usar en
un nido.
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DEFINIR LISTA DE PIEZAS (1) - comprender las formas mas comunes de definir la lista de piezas
y especificaciones de trabajo relacionadas en ProNest.

TAREA - Piezas: para esta tarea, utilizar la configuraciéon de maquina de plasma Hypertherm
proporcionada (puede ser Util establecer esta maquina como predeterminada). Abrir PN e ir a Editar
lista de piezas. En la pestafia CAD, ir a la carpeta Ejemplos (Datos de programa -> Hypertherm CAM ->
ProNest 2017 -> Ejemplos).

Seleccionar el ArcTrap y agregarlo a la lista de piezas. Enumera tres formas distintas en las que se esta
piezas se puede mover hacia la lista de piezas en PN:

TAREA - Cantidad: Cambiar la cantidad de ArcTrap a 20.

Elegir tres piezas mas en la carpeta de ejemplos, afiadir estas piezas a la lista de piezas y asignar
cantidades de 20 a cada pieza.

Ademas de la cantidad, explicar cuales dos atributos de piezas adicionales (campos de lista de piezas) se
les debe asignar un valor antes de poder realizar el anidamiento de la placa:
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TAREA - Material: Establecer el Material a MS 0.375 pulg. y la Clase a 130Amp O,/Aire (True Hole).

TAREA - Rutas: Para mostrar las rutas de una pieza seleccionada, primero resaltar la pieza, hacer clic
en la pestafia de rutas en la ventana Propiedades (abajo a la derecha), y luego hacer clic en la entrada de
corte exterior en la ventana de Vista previa (arriba a la derecha).

Rellenar la siguiente informacién de rutas a partir del perfil exterior ArcTrap:

Entrada de corte

Estilo

Tamafio (pulg.)

Angulo

Extension (pulg.)

Calidad

TAREA - Editar rutas: Las rutas en PN se asignan automaticamente en funcidn de las hojas de
calculo de parametros de proceso y ajustes incorporadas; sin embargo, las rutas se pueden editar si se
desea.

Aunque los parametros de Hypertherm se prueban en fabrica, é cual seria una razén por la que tendria
gue editar las rutas de una pieza antes de continuar el anidamiento?

Describir otro método para editar las rutas en PN:
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TAREA - Rutas especiales: ¢ Por qué alguien podria optar por aplicar Bucles de esquina a una
pieza?

¢Cual es una desventaja de usar un bucle de esquina?

¢Cuando se pueden afiadir bucles de esquina en ProNest?

Atributos especiales

TAREA - Costo: Seleccionar ArcTrap en la Lista de piezas. El costo total de la pieza puede ser
calculado automaticamente por PN en la pestafia “Utilizacidn y costos” (inferior derecha). Al trabajar
con el célculo de costos, tener en cuenta que los usuarios de ProNest en el mundo real tienen sus
propios costos y métodos de seguimiento Unicos que se deben ingresar en la configuracién de ProNest
para poder obtener resultados de calculo de costos precisos. Los ejemplos a continuacidon se basan en
datos de muestra proporcionados en la configuracion estandar instalada para esta clase y son sélo para
fines de demostracion.

Tenga en cuenta la diferencia entre el costo total y el tiempo de produccién que se produce cuando
cambia el espesor de material:

MS 0.500 pulg. (130 A O,/Aire TH) Tiempo
MS 0.750 pulg. (260 A O,/Aire TH) Tiempo
MS 1.000 pulg. (400 A O,/Aire TH) Tiempo

Realizar la prueba de costos del espesor del material de nuevo, pero esta vez cambiar la maquina, de la
maquina plasma de Hypertherm proporcionado a la maquina de oxicorte de demostracion. Registrar los
resultados a continuacién:

MS 0.500 pulg. Tiempo
MS 0.750 pulg. Tiempo
MS 1.000 pulg. Tiempo

Nombrar al menos otras dos variables, a parte del espesor del material, que también podrian afectar el
costo de produccioén:
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TAREA - Grano: En Editar lista de piezas, ver el Angulo de restriccién de grano bajo la Anidamiento -
> Atributos en la ventana inferior derecha. éPor qué habria que aplicar el Angulo de restriccién de grano
a una pieza?

Describir cuando se puede utilizar la opcidn Reflejar, en cuanto a la calidad de las piezas:

TAREA - Sangria: La sangria se aplica en ProNest a través de la tabla pardmetros de proceso, los
valores de sangria cambiaran automaticamente en funcién de ciertos factores. Mencionar un factor que
hard que los valores de sangria cambien:

TAREA: Definir las dimensiones finales de un orificio cuadrado que ha sido dibujado a 10 x 10 pulg. y no
tiene compensacion de sangria aplicada, suponiendo que el ancho de la sangria real es de 0.14 pulg.

¢De qué tamaiio habria que dibujar el orificio cuadrado con el fin de lograr un orificio terminado de
10 x 10 pulg., asumiendo que el ancho de la sangria real es de 0.14 pulg.?

TAREA - Importar piezas: La forma mas rapida y automatica de confeccionar una lista de piezas en
ProNest es importar una lista de piezas previamente creada, o una derivada de un sistema ERP o MRP.
Describir los pasos / comandos que se utilizan para importar un archivo de lista de piezas estandar
creado por un sistema de software externo en ProNest e identificar la extensién del archivo:
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ANIDAMIENTO - comprender como anidar la lista de piezas y las variables que intervienen en el
anidamiento.

;Qué es un nido?

Los nidos constan de piezas ubicadas en una placa en una orientacion en particular. Para crear la salida
de un nido en ProNest, el nido debe tener al menos una pieza agregada.

A continuacion presentamos un ejemplo de un nido con 24 piezas anidadas

El anidamiento se puede realizar manualmente, de forma que las piezas se agreguen a la placa de a una
por vez. También se pueden ordenar en matriz grupos de piezas o piezas en un nido. El anidamiento
también se puede realizar automaticamente.

Los nidos se crean y se modifican después de agregar las piezas a la lista de piezas. La primera fase del
anidamiento implica agregar piezas al nido. Una vez que las piezas estan anidadas, se activaran
numerosas funciones que se utilizan para modificar el nido.

TAREA - Modificar piezas: ¢Qué funciones se pueden utilizar para modificar las piezas después
gue se hayan sido agregadas a un nido?

TAREA: ¢(Cual funcidn final se usa cuando se han agregado las piezas y el nido esta finalizado?
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Crear nuevo nido

En la ventana principal de ProNest, siempre hay una placa predeterminada donde comenzar a anidar. Se
puede empezar inmediatamente a anidar en esta placa sin crear explicitamente un nuevo nido. No
obstante, se puede crear un nuevo nido en cualquier momento usando la placa de su preferencia.

TAREA - Crear nido: Qué dos (2) métodos se usan para crear un nuevo hido

Insertar un nido

Cuadro de didlogo Nuevo nido/Insertar nido
Mew Mest @

How should ProMest create the new nest?

Use a plate from the Plate List Safe zone scheme:
[Mone] -

@ Use a custom plate size..,
|Rectangu|ar v| EI

[96.000 x48.000 in. -]

Length (in.): 96

R NEES

Width (in.): 48
Material:
|[N0ne] b

Default [ ok [ conca |

TAREA - Insertar nidos: Con la funcién “Insertar un nido” se puede crear un nuevo nido y
especificar el lugar en que se deberd poner en el orden de nidos del trabajo. Describir los tres (3) pasos
para insertar un nido que se convertira en el nido tres (3) en un trabajo con cinco (5) nidos.
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Agregar piezas al nido manualmente

En anidamiento interactivo las piezas de la lista de piezas se agregan manualmente al nido.

TAREA - Posicionamiento parte 1: ¢{Cuales son los dos componentes del programa que influiran
en la forma de posicionar inicialmente las piezas al anidarlas manualmente? ¢Qué configuracion

predeterminada no se debe seleccionar para permitir que estas caracteristicas funcionen
correctamente?
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TAREA - Posicionamiento. Parte 2: Con ayuda de la funcién matriz se pueden poner
automaticamente varias copias de una pieza, o de un grupo de piezas, en una placa con una disposicién
en especifico. Las piezas ordenadas en matriz se colocan lo mas cerca posible unas de otras, basado en
el valor de separacion entre piezas de los ajustes para optimizar la utilizacién de material. La ordenacion
en matriz de un nido puede ser automatica o interactiva.

¢Con qué funcidn se pueden colocar piezas rapidamente en una matriz del patrén dentro de una regién
rectangular del nido? ¢Qué ventajas proporciona al operador? esto proporciona un rapido
agrupamiento manual con un mayor control sobre el tamafio y la direccion de la matriz.

Quitar piezas al nido

TAREA - Quitar piezas: Describir los varios métodos para poder quitar piezas de un nido.
¢Qué sucede con las propiedades de la pieza cuando se quita del nido?
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Propiedades de separacion de pieza/nido

TAREA - Separaciones: Los valores de separacion se aplican automaticamente al anidar. Identificar
dénde se almacenan los valores de separacion aplicados automaticamente en ProNest:

¢Cudles son los tres tipos de valores de separacion?

Describir por qué los valores de separacién cambian a medida que cambia el espesor del material:

¢Dénde se pueden cambiar los valores de separacion (si se desea) a nivel del nido?
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TAREA - Anidamiento automatico: Pasar a la pantalla de anidamiento y utilizar el botén

. . iy, AutoNest . . . .
Anidamiento automdtico -  para anidar la lista de piezas previamente creada.

TAREA - Separaciones: Los valores de separacion se aplican automaticamente al anidar. Identificar
dénde se almacenan los valores de separacion aplicados automaticamente en ProNest:

TAREA - Valores: ¢Cudles son los tres tipos de valores de separacion?

TAREA - Material: Describir por qué los valores de separacion cambian a medida que cambia el
espesor del material:

TAREA - Entradas: ¢Ddnde se pueden cambiar los valores de separacion (si se desea) a nivel del
nido?
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DEFINIR LISTA DE PIEZAS (2) - desarrollo de nuevas piezas para usar en ProNest.

TAREA - Dibujo CAD: Dibujar en CAD la pieza que se muestra a continuacion (CAD 2D ProNest si se
desea) utilizando el formato de capa adecuado, asegurandose de que los extremos de la linea de
doblado y las lineas de localizacién estén a 0.50 pulg. del borde de la pieza y no se toquen entre si.

(Colocar el dobalo y las lineas de ubicacidn de las distintas capas y garantizar que se haya completado el
mapeo de capa de los procesos de configuracion de maquina ProNest apropiados - ver la configuracién
de importacién CAD).

Hacer una copia impresa para entregar con esta asignacion.

Ademas, guardar una copia digital como un archivo *.dxf en el que la capa de dimensidn, notas, y marco
estén desactivados. Colocar en una carpeta para importar en ProNest.

2.00 1.50 3.50

\ 9025
r\/
1.00 &

100 Layout Lines for
' Locating Gussets

L
L/
0.50
! \

R0.25
— 0,50 \
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TAREA - Procesamiento: Para esta tarea, asegurese de que se haya seleccionado la configuracién
de la maquina de plasma Hypertherm. Importar el dibujo en ProNest y asignar los siguientes
parametros: cantidad 5, material MS, espesor 0.500 in., clase 130 Amp O, / Aire (True Hole).

Mencionar un pardmetro que ProNest actualiza automdticamente en la geometria después de
asignar el espesor del material:

Indicar la longitud de corte total y el tiempo de corte para esta pieza como se define en PN:

éLas cifras anteriores incluyen el marcado de la curva y la localizacion de las lineas?

TAREA - Informacion: A menudo es necesario que el programador comparta la informacion con el
operador de maquina, u otros miembros del equipo después de crear el nido. Identificar la funcién de
PN que permite a los usuarios compartir y comunicar informacién mas facilmente, tales como la
longitud de corte, tiempo de corte, ploteo de nido, y otras informaciones del nido:
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TAREA - Parametros: En un lugar de trabajo nuevo, importar un desarrollo de pieza doblada con
transicién de corrimiento rectangular a redondodel médulo Pipe:

Utilizar estos parametros en Pipe:

= Dimensions
Max Segment Size 2
Rectangle Length 20
Rectangle Width 12
Transition Height 12
Exit Diameter
Exit Center ¥ Offset
Exit Center ¥ Offset
Exit Tilt Angle
Exit Rotation Angle
Rectangle Tilt Angle
Joint Type Side
Skirt Length 1
Skirt Length 2
Skirt Length 3
Left Hand Side Lap
Right Hand Side Lap
Top Side Lap
Weld Gap
Top Collar

= oo o o o olfESio o

Mumber of Pieces

Inside Base / Outside Top
Length of skirt at point 3

=
[=]
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TAREA - Modificacion: Usando la maquina de plasma Hypertherm proporcionada, con la funcién de
Configuracion Pipe, definir el material de la pieza utilizando 0.125 pulg.

Part name:
Rectangle to Round

Quantity:
1

| = Open... | | & save... |
| Settings... |:ﬂ: Cut Prncess...l

En Editar lista de piezas, definir el Material para que coincida con la MS y la Clase de la pieza utilizando
“30 A 0,/ O,”

Enumerar la longitud total de corte y el tiempo de produccidn:

Recalibrar y registrar los valores para la MS 0.50 pulg., Clase 80 A O,/Aire longitud y el tiempo:

¢Por qué la longitud de corte anterior es diferente?

TAREA - Piezas: Iniciar un nuevo proyecto de corte abriendo un nuevo trabajo. Asegurarse de que la
maquina esté configurada a la Plasma Hypertherm suministrada. Importar los siguientes archivos *.dxf
de la carpeta ejemplos:

Cantidad de piezas
Brace.dxf 24
Hook.dwg 48
Blade.dxf 18
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TAREA - Formas virtuales: Crear la pieza siguiente en VSP con Cantidad 32 y afiadir a la lista de
piezas:

Rounded Rectangle

=l Dimensions
Height 5
Width 10
Corner Radius 1 1.5
Corner Radius 2 1.5
Corner Radius 3 1.5
Corner Radius 4 1.5 e
Rounded corner radius 4 |
EE N ( addcutout ] [ Delete cutout |
Part name
Rounded Rectangle
Quantity
32|
Cut Process...
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TAREA - 2D Pipe: En Pipe, crear una pieza doblada a partir de los datos que figuran a continuacién y
afiadir a la lista de piezas con una cantidad de 7:

Max Segment Size 5 ey
Pipe Diameter 10
Pipe Length 25
Left Hand Side Lap 0
Right Hand Side Lap i}
Top Side Lap 0
Bottom Side Lap i}
Weld Gap 0
MNumber of Pieces 1
Angle of Weld Seam i
—
| Layout View | 3D view |
*
[Raddtee.. ][ ooeteree |
+ | Partname:
Straight Pipe
Quantity:
5l
U s | [ Esaven ]
| [%] settings... | [ M. cutProcess... |
Make:
s
1 I:l |BDH‘I - |
[ ok || canca |

TAREA - Parametros: Verificar que todas las piezas sean asignadas a MS, 0,25 pulg., 130 A O,/Aire

(True Hole), y regresar a Anidamiento.
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TAREA - Informe: Ejecutar el Informe de resumen del trabajo en el nido.

éCual es la Utilizacion real del nido?

Enumerar una o mas variables que por lo general afectaran la Utilizacién real de un nido:

A continuacion, borrar el nido y volver a anidar con 2 antorchas (ver el manual Ayuda — F1 para obtener
mas informacion). Volver a generar el informe Resumen del trabajo y anotar los resultados
correspondientes a continuacion:

Cantidad de antorchas: 1 2

Totales de tiempo de
produccién:

Escribir una declaracidn que explique por qué las antorchas simples o multiples pueden seleccionarse
para diversos trabajos:
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TAREA - Descripcion general del trabajo: Abrir y explorar el archivo - Archivo -> Abrir ->
Anidamiento automatico (estrategia 4) que acompana a ProNest.

¢Cuantas piezas diferentes seran cortadas?

¢Cudl es la cantidad total de las piezas a cortar?

¢En qué parte de PN se pueden encontrar las propiedades de nidos actuales?

¢Cual es la Utilizacién real de este nido?

TAREA - Separaciones: Eliminar el nido actual, ir a la ventana Separaciones y aumentar cada uno
de los valores de separacidn a 0.75 pulg..

Volver a anidar la lista de piezas actual (usando la estrategia 4 de nuevo) y describir que efecto tienen
los cambios anteriores en la Utilizacidn real:
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