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El médulo nesting (anidado) es el llenado optimizado de un panel, de una parte del mismo o de
una serie de paneles, con piezas cerradas de forma cualquiera.

Estd disponible tanto en ambiente CAD, para el llenado optimizado de un panel o de un drea
del mismo con piezas cerradas de forma cualquiera, como en un ambiente dedicado al plano
mdquina, para el llenado optimizado de una o mds chapas de almacén con formas cerradas,

rectdngulos, dibujos, macros y archivo CSV.

NESTING DE ENTIDAD CAD

El procedimiento se activa con el mando CAD:

Steg rotaln ano.

Ensble mranng

utilidades->nesting.

Se pide la seccién de las piezas que se han de
optimizar, la cantidad por pieza asi como otros
datos Utiles para obtener un llenado eficiente.
Tanto las piezas como el panel pueden dotarse
de veteado, y en este caso la optimizacion
colocard las piezas en el panel, rotadas segin
la direccién de veteado.

A cada pieza puede asociarse un valor de
prioridad, de modo que la optimizacién escoja
en primer lugar las piezas con la prioridad més
alta.

El procedimiento ejecuta automdticamente el
llenado sobre la base de los datos
programados, realizando varios intentos y
escogiendo entre éstos el que ha tenido un
mejor resultado.

Se puede programar la posibilidad de girar
las piezas para un mayor llenado o bien
llenar los posibles huecos de una pieza con
ofras piezas compatibles.

Asimismo se puede llenar sélo un drea del
panel con una forma cualquiera, girar
automdticamente las piezas para intentar
obtener un resultado mejor y llenar
automdticamente los huecos existentes en las
piezas con ofras piezas de menor tamanio.



NESTING DEL PLANO MAQUINA

El procedimiento, activado desde el ambiente supervisor, entra en el ambiente dedicado del
nesting del plano mdquina.
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Se pide la lista de las piezas que se han de
optimizar, con sus dimensiones, veteado, cantidad
Er y ofras propiedades.

2wl Para las elaboraciones sélo se considerardn las
etiquetas en la cara superior.

Las piezas pueden ser:

e dibujos completos de Aspan, considerando
también las dimensiones mdéximas del tablero;

e formas libres, dibujos de Aspan sin tablero;

e rectdngulos sencillos;

e macros (o sea dibujos realizados mediante las
macros de Aspan);

e hojas pequefias realizadas con el médulo
dedicado;

e los elementos de un mueble realizado con el
médulo dedicado;

e archivos ASCII, en formato ASCASP;

e archivos DXF

e dibujos descritos en archivos CSV provenientes
de bases de datos externos (por ejemplo
Excel).

Seguidamente se pide la lista de las chapas
disponibles en el almacén, con sus
dimensiones, veteado y otras propiedades.

Las chapas también pueden proceder de
bases de datos externas (por ejemplo Excel)
mediante archivo CSV.




El resultado del nesting es el llenado
optimizado de una o mds chapas del almacén
con las piezas solicitadas.

Para cada esquema se muestra la disposicion
de las piezas sobre la chapa y cudntas chapas
de ese tipo se han utilizado.

En la figura de al lado se muestra la
disposicién de las piezas en los esquemas de
la optimizacién.

Para cada esquema se indica el drea
ocupada y los retazos obtenidos.

Se pueden imprimir en cascada
todas las etiquetas de las piezas
del nesting o bien sélo una pieza.
La impresora utilizada es una
ZEBRA para etfiquetas: por ejemplo
la Uniprinter B 150.

length H00.000

widih

thickness 20.000

El usuario puede personalizar las
etiquetas mediante un

900.000

procedimiento de editor:  por
ejemplo puede personalizar la
posicién de los datos y su

significado. Ademds se pueden
introducir los datos propios del
usuario (datos adicionales de
impresién).

También es posible imprimir etiquetas en impresoras Windows, con la posibilidad de
personalizar las dimensiones y la cantidad de etiquetas en la hoja.
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El resultado del nesting puede ser transformado
en una serie de dibujos, cada uno de los cuales
con un nombre formado por el nombre del
encargo y por el nimero del esquema,

o bien en una serie de programas mdquina
optimizados, cada uno de los cuales con un
nombre formado por el nombre del encargo vy
por el nimero del esquema.

El procedimiento reconoce automdticamente el
recorrido de recorte de cada pieza y asigna al
mismo la mdxima prioridad, para mejorar la
sujecién de la pieza en la mesa de la maquina.

El procedimiento de nesting permite definir
varias opciones de optimizacién. Entre ellas:
lo optimizacién para cortes pasantes en X o
en Y para utilizar, para los cortes, la
herramienta sierra; la introduccién
automdticade los recorridos de entrada/salida
en las piezas del esquema que tienen
dimensiones rectangulares; la posibilidad de
separar las piezas segin el tamafio de la
herramienta de corte.
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El  procedimiento  elaborar4 el llenado
optimizado también en funcién del material
asociado a las varias piezas y a las hojas del
pedido.

EJEMPLOS DE OPTIMIZACION




EJEMPLOS DE IMPRESIONES
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chapas en el almacén

Monday, Jume 13, 2008 - 18.67.11

Sheet_1

2 56m*  (B5.98%)

[odzm*  (14.02%)

2,438.40 x 1,219.20 x 19.05 1
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resultado grdfico de las piezas
(dibujos completos de Aspan)



Mondary, June 13, 2008 - 18.10.38

Sheet_2

148 m* (74.55%)

Unusedares Pty sseas_|

0.5 m  (25.41%) |
g 18.00°
|width 12007
| thickness 0° 34

Part name

I *KCDW-3_11_Side_Left

name: Nesting 1 Job No.

Customer:

Vinyl Colour:
Part Desc: KCOW-3_18_Shelf_001F
Part index: 32

B E N
]355 58420 1905

2,000.00 x 1,000.00 x 18.00 1

¢ Ar/ name: Nesting_1  Job No.

Vinyl Colour:
Part Desc: KCDW-3_05_Shelf_001F

Part index: 11

wdth
32.38" 23.00" 0" 3/4

resultado grdfico de las piezas
(formas libres)

EJEMPLO DE ARCHIVO CSV

etiquetas personalizadas

TEVE; FILE POLDER; FILE WAMES QUANTITY
3 Ci\Aspand\Drw\i  ECOM-3 02 Back_O0C1F.drwy 11
3 Ci\Aspand\Drwli  KCOW-3 02 Blind_end Panel 0O1F.drws 14
35 Ci\Aspand\Drw\i  KCOW-3_02_Uottom OOLF.dewr 1
3 Ci\Aspand\Drw\:  KCOW-3 02 Shelf UOLF.drws 1
35 Ci\Aspand\Drwhi  KCOW-3 02 Side Left 001P.drw; 1
3i  CilAspand\Diw\;  KCIW-3 02 side Right 0OLF.drws 1
3 Gi\Aspand\Daw\:  KCOW-3_ 02 Tep DOLF.diw 1)
3t C:\Aspand\Drwhi  KCDW-1_04 Back CCLF.dews 1

3 Ci\Aspand\Drw\; KCDW-3_04_Bottom O0LF.drws 17
35 Ci1\Aspand\Drwh g KODW-3_04_Shelf 0D1F.drws 1p
L CrlAspand\Drwh; KCOW-1_04_Side_Left OOLF.dows L
3 Cr\Aspand\Dowig KCDW-1_04_Side Right 001F.drws L
L1 Cr\Aspand\Dewl g KCOW-3_04_Top_D01F.dewy 2]

()

TYPE; PANT NAME; DIM X; OIM_Y; DIM 2; QT: FILE FOLDER; CUSTOMER; COLOR
1: i 6007 400; i

20s i customer2; white
LE Stars 4405 340z i3 20;  Clowedform; customerds red
L Moon; 440; 0z 207 10; Closedform; customer3; jyellow
LE Flower; 4405 M0 207 15; Closedformy customerd; black
b1 Chalnes 4405 Mo 20 Sy i customerT; blue
51 ALdy a0y 400y 20 51 Doory customerly blue
5 cyy LT 5001 20 N Doory customerS) gray
57 R2y #00y 00y 207 A Doory customerSy rod
2 Panelly 200y 800y 200 4 Sizingy customer?; yellow
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