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Ia praaen‘ke iuvenoi&n se relaciona con sl corte de mteriel

{ laminar de acuerdo oon tamanos requeridos, mas partieularmento con 18

progzwnsci&n de la secuencia de operaoiones ae corte a fin de cortar

piezas en blanco de naterial laninar en numros roqueridos de tamafios .

‘ predeterminados oon un ninimo da desscho.

El corte de piezas en blanco rectangulares de material 1m
nar en rootangulos o ocuadrados de tamafios manores es una importante -
opergciém on_oiertas industrias, tales como las del vid;-io, metal y-

'oipojéé, en plantas que. prodﬁcon pliatiéos y en fébrioas do papei. Los

‘ tamafios en que han de cortarso las piezas en blanco de natarial lami--

nar y o1 m’moro de cada tamaﬁo se determinan principalmmto por los e
didos & eumplimentar de nunoros de determinados tanaﬁos del materiale~
Beos tama.nos requeridos utin también detominados por lss necesidades
do la propia planta de exiatenciaa y pateriales o por 8u uso en oiras
divigiones de la planta. Como los tamafios requeridos dependen princi——
palmente de las exigenciss del olients, los pedidos de tamafios determi
nados y numeroa de los mi.smos fluotuan continuamente.

~ Bl corte de lae piasu en blanoo de material laminar lo efeg
t8a un cortador. Para el ms Qfoctivo oorto de las piezas en blanco en
los tamanos requeridos, el oortadoz' deberd tener en cuenta la lists to
tal dé los tamafios requar:.dos.a fm'de poder determimr los mejcres o
mero y foma poaiblel da los tmnoe a cortar do cads piese en blanco
de material. Como esto no es posible en la préctioa, & cada cortador -
ge le asigna -una pcmci&n de los tamefios roqmridoe y corts piezas en -~
blanoo de naterial laminar de .acuerdo. con su expeziencia y pericia & -
£in do utilizar todo lo poaﬁ:le de oada una de squéllas y cumplimentar

los requeridoa tmﬁoe a 81 asignadoa. La h.sta de éstos es esenoial—-

‘ mente’ un uhro de pedidos que inoluye una serie de difarentes tamafios

de naterisl, juntc con el nimero de cads tamafio que 8o dosoa.

En la prictica gemeral, el cortador selecciona ls pleza ma~—
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yor de su poreiln del libro de pedidos y proceds a ocortar esta pieza

' de una pieza en blanco., Ex este momento se enfrenta con la cuestién ~ -

de acoplar el tamafio sobre la pieza en blanco de material, puesto que

ung ;ﬁeza rectangular puedé situarse en uns esquina de uma pieza en ~

_blanco rectangular de dos formas diferentes. Ls decisin del cortador

en eate punto afectara al izmano de las piezas que pueden cortarse de

‘

las piezas restantes de la pieza ‘en blanco.

El cortador se.enfrontq también con una segunda cuestiln-en

|| este momento, que es la de si su primer corte debe efectuarse longitu

dinal o transvamlmente a la pféza on blanco.

. " Bs por consiguiente evidente que el cortadcar puede seguir -
cualouiers de ouatro prooedimentos de corte al coxrtar el primer tama
fio requerido de la pieza en b;lanoo reotangular. Teniendo en cuents -
gue el tamafio reénsrido se ago;{la en una esquim‘de 1a pieza en blan-
co reotangﬁlar, estos »prbcedimientog pueden resunirse como sigues

. ' 1. Oolooalﬂq"longitudimlmento el tMo sobre la pileza en -
blanoo y efectuando el primer. odrte longitudinalmente a agudllag
_ 2. Colocanao 8l tamaﬁo Iongitudinalmento ala pieza en blsn
co y efeotundo el primer carte transversalmnte & 1z mismaj
‘3. .Colocando el tmaqo requerido transversalmenie a la pie~
za en blanco y afqotua.ndc el'primer corte iongitudimlmohte;
4. Colooando el tamafio transversslmente s 1a pieza en blan-
o y efectuando el primer o;:rfe iransversalméntc;
Bstos ouatro prooedimientoa de oorte 8o ilustran eaquomat:.-
canente en 1as figuras ia a ‘ld. e
' ' Eg evidente qua cuando la longxtud del temafio requorido o8 ~
Bayor Quo la ,anchura de la pieza en blanco, sblo se podrm segulr dos |
procedimientos de corte, ﬁuei‘s‘bo que no serd posible acoplar el tamaﬁo.
requerido trenevorsalmente a la pieza. en blancoe ’

. Indopendientemento del procedimiento de carte que se siga, -
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al cortar cada ves un tamafio requerido de una pieza en blanco, se for
pardn tambidn dos t:cozoa restantes. El tansRo y forma de estos trozoa
restantes dopenderan del prooedimionto de corte segu:.do. Despude de -
cortar el primez- tamafio requerido, 8l cortador se enfrenta con la =
cuestifn de determinar ouiles otros tamafios Tequeridos pueden cortar-
se ahors mds adecuzdamente de los trozos restantes., Como los cuatro -
métodos de corte »antea desoritos tendrdn por resultado ocho t:pbzos -
ros,taniéa rectangulares, el cortador deberd considerar gué tamafic po~
drfa ser oortado més adooua&an'oz;té de cads uno de los ocho trozoﬁ Tes
tantes. Como se seguirfa ol nismo procedimiento después de haberse -
cortado oada tamafio requorido, puedo verso qus el oortadccr se enfren-
ta con un problema que r‘pidamente eupera 1os recurscs humancs. Asf,

ol cortador.no 8o halla en qondioionee ya para determinar qué tamaiics

podrfan ser cortados mis sdecuadaments de las piezas en blanco de ma~

terial lamiw

Guando se ha oortado la pleza én blanco de naners qQue n0 =
pueden obtenerse mis tamafios ‘requeridos de ninguno de los txEos Tes~—
tantes, es entonces pdsiblo c‘alc'ular el rendimiento o pqomtajo de -

utili_zaoi6nde la pieza en blanco. Este rendimiento es uma relaciém -

_entre el 4rea de los tamaiics cortados y el éréa de la pieza en blanco.

Como el rendimiento s§lo puede computarse al término. de la operanidn

de corte, ho s posible controlar la operaoi&n de corte y el ren - -

-miento de dicha oparaci&n comspono.e en gran parto al oriterio d.e o8
.da oortador.

El problena del cortador se oomplica mas adn por la oomtan
te fluctuaoion del libro de pedidos, pussto que la composicién de S8~
te, como d‘e'baminada que es en gran parte por el dspartam.ento’de ven~
tas,"no guarda relaoién 1§@.u con un oor.toA provechoso de las piezas
oﬁ blanco. Asi, él f;uotuante liﬁro de pedidos afecia grandemente ) al

rendiniento del corte.
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8iel bort;dof'ﬁoci;liesé discreoionalmente emplear el pri~—
mer método de vcﬁrte a fin de ;’aci}.i‘tar la oﬁeraciﬁp de corte, es de—
oir la :oolooacisp lotigi tudinal del tamafio sobre la pieza en blamco <
efectéandose el p'r:lﬁo.r corte longltudinalmente a dicba piéza, ‘enton—
ces el oorte de dos diferentes libros de pedidos pro;pomcioxgria dos -

_diferentes rendimientos o faotores de utilizacidn. Al oomprér'gatoa -

dos rgn@imientos‘ @iiferentes, no es posible determinar si el desecho o
poreidn no uﬁlizah de la pieza en blanco puede atribuirse a wo o &g
bos de los siguiernites ractores: : - ' _
_’ (1) la pericia el cortador al acoplar los tamefics & las . -
pieus en blanoo; ’

(2) la mdaptabilidad del libtro de pedidos al procedimieu-

'-to de’ corte ompleado por ol oortadur. '

Otra desventa:;a del metodo convenoional de corte anterior—-

mente desc_nto deriva de las dzmpnsionea de las piozas en blancc res-

' p'ect’o a 169 tamaﬂbs que 'ha‘n de aort#rse. A modo de ejemple, si la ple -

E za en blanoo mide 300 % 400 om, entonces un oortador puede obtensr un

tamano de 300 x 300 maa otro de 300 z 100 ca, consiguiendo as{ w1 ren

' dimiento de corte del 1oo¢ Pero Bi se dilpono dsl mismo tamﬁo de 300
1z 400 om. en.1a piezs en blenco y o8 moosano obtener un tamaiio de -

' 300 x 300 cile mas otro de 300 x 102 om, ontcmces es evidente que m¢ -

requonran dos piezas en blanco y el rendimiento de corto disminuye ~
al 52,5%. Este ejemplo, dalibara.damnto simplificado, muestra clara——
mente que 1as dimensiones de la- pieza en blanco deben ser funcién del
li‘oro de 'pedidoswa f_;_,u ds' obtener el mas alto rendimiento posible de &
cm-té. Asf, en la préctios Jdos criterios de dptimos resultsdos de cor-

te, tales como undimionto de oorte, 5610 pueden aplicarse después de
" | baberse oompletado 1a operacifn de oorte. 1s infermaoién obtenida al -

' aplicar as{ ocstes eﬁt_oriou conduce s8lo a oons_iduraoionqa subjetives

respecto a 1a composioifn del litro de pedidos, lss dimensiones de 1a
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pieza en blanco y los procedimientos de corie s s'egu:i_.r' por el corta—

Las d.esvantajas del método oonvencioml snteriormente expues

-¥0 pueden resumirse como sigues

1. Cono ol oortador no reciba concratu y prodaas instruo-

ciones para el ocorte de las p:.ezas on blanco, el rendimiento de coarte

depende del factor humanc y varfa entre cada cortador.

2+ El ldro de pedidos de los tampfios requeridos no estd -
adaptado al nis provechoso corte de las piezas en blanco, puesto que
no hay relacién entre dicho libro ¥ los procedimientos de. corte.

3 Las dimnnionoa de las plezas en blanco no guardan 10lg=-

"Il cidn algum oon -los tamafios requeridon, hsoxendo as{ més compleja y =

costosa la operacifn de corte y no permitiendo una supervisién préoti
cs de los oortadorea. i _ “
4. Ho hay ningﬂn prooodimiento objetivo para evaluar la adap
tacion de un detaminado libro do pedides & un prooedimiento de coxrte.
Ea por oonsiguiente al objeto principal ‘de la presente inven

‘qﬁn proporoionar un nuevo y perfeccionado método para determinar €l -

prooedimiento nis eficaz de corte de material laminar en tamafios Pre=—
detemnados, de aouordo con los roquisztoe de los mismos. -

'7 Otro objeto ecla provisi&a de wn método de corte de material
lanimr en ol que pueda oalcularae el rendiniento de la operacaon d.o -
corte antes de mciarse éste. ' |

) Otro cbjeto es la provision de un método de corte de mate- -

'rial Iaminar en tamos requeridos, en el que pueda aduptarae objetiv!

mente la . lista de tmnoa requendo; a particulares proced.imientos do
corte. o R '. A
| Otro cbjeto es la provisién de un método de ocorte de matee=
rial laﬁinar on tamafios requbridoa, | en el que queda grandemente elimi-

nado el faétp:c humeno y pueden prepararse las instrucciones de ocorte -




10

15

_esv

30

Su L o6

_ . A, AR AN

pm cada eortador medianta conputadorea eleotr&nicoe y simj.laros.
Otro objeto es 1s provisién de un nétodo eimpliﬁcado, pero -
eﬁ.oaz, de progrenac:l&n de la soouoncis on laa operaciones de corte a

‘fin de corter piezas en blanco de naterial laminar en nigeros requari

dos a8 tamaﬁoe predomnimdos con un ainimo de desecho.

Los inconvonientos "del. arta anterior preoedentemente eXpues
tos qnedan oliminados ¥, los objetos de la presente invencién comogui
‘dos mdianto el presento metodo de doteminacion del prooedimiemto de
- gorle do plezas en blanoo de material laminar en tamafios requeridos.

msmnmmmommmmmcmn .

. “R nﬁtodo de 18 presente imncisn qomprende esonoialmento
‘el prooedmiento com_pletamente 16gico y o'bjetiw de progrmaoi&u del
oorte do un mmaro requerid.o de tama.ﬁoe preeisados, de piezas on ‘blan
20 reotanguleres de matarial laninar con un nfnimo de desecho dol ma-
‘terial laminar. Ezpleando el método de 1a presente 1nvenc16n, quo 80
describu‘i néa adelante con todo detalle, es poniblo ‘ahora determinar
.sntes de baberse inioiado todo corte, sin naoesidad de determinacién
'ompirica, el prooadimiento nés eficaz de oorte do los tamafice roqunri |
-dos de pieua on blanoo de matorial laminar & fm do utilinr 8l Bfw~ -
yor porcentaje de dichc material. ’ : .

‘ Do aouarda oon la preaente invenci&n, el primer tmaﬁo P

quorido ao aco;pla. en um esquins do una serie de piezas en blanco reg.

) tangalaroa de matorial laminar, oorrespondiante al nimero requerido -

1 de ests tmno particular. 81 se cortase ontonoes el tamaﬁo roquerido ‘

de la pioza on blanoo, se obtondrian dos. t¥ozos tobmntes.
' Bo uamina 1uego la lista de los tuaﬁos requeridos para de-

o terminar- todos los tamaiios requeridos que tiemn anchuras iguales & ~

las de loe trosoa Testantes o por lo menos aproximadamento iguales a
tglesv snchuras. Luego se détermima poa.‘. uno de los varios moto@os dife

r._en'toé oufntos de egos otros tamafios Tequeridos pusden obtenerse de -
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1a primora Yy segunda piezas sobrantes si g0 oortaron de las piezas en

blanco el n&erq aproxim_ado de primeros tamgnos requeridos. Entonoes
se caloula la ceatidsd de inateriai laminar no usado que quedarfa si -
se cortasen esos. otros tamanos requendos. ‘
Se aigue 1uego ol nisno procedimiénto despuéa de habem -
aooplado el primer tamaﬂo requsrido a una esquina de la pieza en blan
0o reotangular, en una pceioi&n difemte. o8 decir & 90% respecto 'y
1a posiczsn primunente menoionada, si las dinensiones del tamafio re
guerido lo pormiten. Si 3610 s posible una posicién del tamano reque
rido on la pieza an blanco, ontonces se sigue el anterior procedinion
‘, o para cada mo do 1os dos posibles prooedinientoa da oorto. En uno’
de éstos, el primo_r corte se efectda longitudinalmente & la pieza on -
'blanco ¥ olkegundo trénevers"alinento. En el segundo procedimiento de =

corte, ) realisa el prmer corta transversalmente s la’ pieza en blan-

jeoy el ségundo longitudinalmente.

Entonoos ge oonparan las oantidades de material laminar no = |
usado Iqué se gbtendrian-por'cada procedimiento de ooz.{te.AAquél que ten
gs por r;;ultado la ninimacantida& de material no usado s'er:taA utiliza:
do antonoos para. oortar los. tamanos raquaridos d.el material laninar. '

‘ cuando se ha dotomimdo el n&nero requerido del primer tam
fio precisado, se repi.to el mismo prooedimeuto para determinar todos =
log tamafios requaridos de la 1ista de tmiioa.

Atmqne el primr tamano roquerido puede soloccionarse srbi-- f

tnanente de la lzsta ‘de tamanos requeridos, es preferible que ol ta-

' maﬁo requerido sea el mayor que puodo cortarse de una pieza en blanoo

de material laminar. .‘De esta nanera se obtiemn primoro los meyores tg

mafios requeridos y el prooediniento de . corte tiene por resultado la ob

tenci&x de tmﬁoa requeridos progresivamente menores. Este prooodi- -

mionto facilita el aooplamiento de menores tamafios Trequeridos a los -

' trozos sobrantea. :
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- cabo el aeieooionado procédimionto de ocorte y-se fi‘;;an a ocads piéza -

en blanco de naterial laminar. El cortador sigue luego estas instruo-‘

diferentes y modificaoicnes de los mismos para poner én prdotica la -

peotivmnto.

{|drantes trazando eJes transversal y longitudinal contrales s través de

-9~

Luego se formulan las instrucciones adecuadas para llevar &

ciones para cortar cada pieza en blanco. Como estas mstrucoionea o8-
tén basadas en 61 uso nds eficaz de lae pieue on blanco de mq;erial
laniner tal como ha sido date;-ninadq ya antes de inicié;so todo cor=——
te, puede comprenderse £4cilmenteé que el cortador no depende de su -
propio Juicio y experiencia, sino que corta ol material laminar del -
modo més eficaz que ha aido oaloulado con gran detalle.

Aunque 1o gque antocedo roprosonu ol prooedimiento esencial
de ln preaenta invenci&n, ésta puede. nomse & cabo por cualquiera -
de varios procedimientos diferept”. Eastos procedimientos son esen~ =
cialzente de naturaless geoméirica o aritmética.

Seguidamente se describirdn con detalle varios procedimientos| .

presente imenci&x.

_ - BBSUMEN DBL Pnocsnmmm GEOMETRICO

Un prooadimiento goon‘trico para pener en préctica esta in-

vencién comprende esencialmente ol trazado de coordenadas reotangula-

res y 1a ulterior ooloéaoién de una pieza en blanco rectangular de ma

terisl laminar sobre las coordenadss de tal mansra que la longitud de

la pieza en blanco corz;espon&a al eje de absciaa v la anchura de la -

citada pieza oomsponda sl ejo de ordenada. Aef, una esquina de la -

pleza en blanco ocorrespenderd al origen de las coordmdas ¥y su anohy

ra y longitud se auperpomdr‘n gobre lcs ejes de ordonada vy absoisa Teg

Luego 86 d.ivida la pieza en blanoo reetangular en cuatro cug

la pieza en blanco. Cuando ésta queda situada de dicha manera respecto

a las ooordenadu rectangulares, puede repreeentarse 1a totglidad ae =
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la pieza =e'n.'blanoo sobre las ooordenadas mediante un solo'punto que -
: correeponde a la psquina de dicha pieza. opneata a 13 esq_uina supu'- -
pueste al origen de las coordenadas.

- Luego se acOph 0 traza un tamafio roquerido del libro de pe -
didos sobro la pisza en blanco, en la eaquina. de 1a misma correapon-—
.diente al origen de las ooordenadas Este tamsiio requerido 8o olige ~
de manera gque su gunto representativo, como 86 describe antes, quedo
situsdo enfel_.‘_cnad:.:anfe 1. Esto significa que el tamafio requerido es.
tal que s8lo pyede cortarse un trozo de este tamafio de upa pleza en -

‘ blanco rectangular.

7 Después de cortar al tama.no requerido de la pieza en blanco
_se aoloﬁan los dos u'ozos restantes anilogamnte sobre las coordénadas
rectamgulares. De cada trozo restante 8o corta entonoee otro tamaiio re
gueride ou.va ancb.tma sea igual 0 gproximada a la del. respectivo trozo
Testante. - - . o

- A fin de adaptar la operaoi&n de corte sl libro de pedidos,

se trazan los puntos repreeentativoa de todos los tamafios requaz-idos -
en dioko 1ibwo aobre un- oon;junto de ooordanadas regularee sobre las -
qua se hs extendido ‘hambién una pieza en blanco reotangular. Se coloca
un numero cmoapondiente al requerido de' cada temaﬁo partioular Junto
& su comspoudiente punto repreaenéativc. ' ’
| - Luego se trags una pequena sons’ en el cusdrante 1, q(xe encig
rra 108 puntoa rspresantativos de var:.oa tamﬁos requerid.oa. Se trace
luego una segundsa zZona en uno de loa otros cuadrantes de maners que -
sea aimetrica & la primera zona respecto & un eje por 1o mencs de la -

pieza en ‘blanoo reotangular. 1=z segunda zZona ancierra también un nime-

. ro de puntos do referencia de tamanoa requeridos. Cortando estos famae

fios en las zonas primera y segunda cuyos niimeros requeridos coinciden

‘ mis ostreohamnto, pod:cfan cortarso mas pravechoaamente las piezaa en

' B blaneo a ﬁn ao ctmplimenta.r una pcmci(m del libro de pedidose
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Si después de cortarse el mmero requerido de primeros tana |
fios’ fnese neeeaa.rio oortu- adicionalos segu.udos tawafios para cumpli-—-

mentair el nﬁmero requerido de ellos, se traza entonces una tercera zo

‘na en 01 priner cuadrante que aea smétrica a la segunda ZoNs8 respec—
jto a un éje por lo menos de la’ pieza en blanco raotangular. Esto indi

o8 un tamano pande roquerido que podrfa cortarse a fin de que los =

trozos sobrantes pusdap _enpleerse para obtener los segundos tamafios -
a.dioionales. . ' ‘ | ‘

Prooodiondo de osta manera, ge obtiene una relacidn deﬁni—-

da entre los tamaﬂoe que podrisn oortarse, puesio que la secuencia = '

con que han de cortaree los tamanoa requeridos depende del tamano de
cada pieza requorida méa el nfmero requerido de estas piezas.

REM DEL Pnocnnmmmo ARTTMETICO

En este prooodimzonto we traza uw pri.mer tamaﬁo requori.do -

-'

;en -ana eaquina do uns sorio do piczn en blanco de materisl laminar -

.correspondiente al nénero requerido da este primor tamaiio preuieado.— '

Si se: cortase entonooa el tamaiio requarido ofectuando el primr corte
longi tud.inalmanto a la pieza en bla,noo ¥y el segundo corte tra.nsversal
mente a la misma, los trozos gobrantes se obtendrfan en nimero de doe.
Bl nﬁmaro de aatoa trozos restmtes aerfa igual y aoria tambidn igual
al nﬁnero del priner tansfio req,uerido que se obtuvo.

Los primeros trozoe restantes ocuyas longitud.ea son iguales
a la de 1a pieza en blanoo rectangular se colocan entonces extremo con
extremo pars fornar una tira 0 banda Es&a tira, se entiende, no e =

continna, sino que reprasenta el total de las longitudea de las prine

K Tas piezas sobrantes.

Se oxmina ontonooa 1a lieta de tsmaﬁos requeridoa o libro -
de’ pedidos para hallar todos los tamoa requeridos que tenggn por lo

| menos una dimonaion isual a la anc.hura de la tira antes mencicnada de

'troz.oc Bobrantos. Todos los tanaﬁos requoriﬁos qua tengan esta anchure
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o pueden contarse todos los tamafios requeridos de las piezas restantes,

' 1uego la citada oporaoion hasta que se hayan obtenido todos los tama==

ta entonoaa el pzocedinisnto de corto que tonga por resultado la maxi-

lite la cusl es posible obtener el mayor nimero de méximos tamafics reque-

e

confn son colocgdoe; luego extr_emb 6@1 extremo par# t

Luego se comparan las longiﬂtudesv de eatas dos tiras.. "
) >_ Se oonprendora. que oomo la tire de trozos sobrantes no es -
.oontinua, no podrian oortarso de tales trozos todoa los tamafios Teque
ridos que forman la segunds tira y por consiguiente se formrén reque
fos trozos de desecho.. Sin embsrgo, la comparaciln de la tira de tro-
508 a.obranfes indicard si pueden cortarse los tamafice requerides que

comji!en&en' la segunds tiras dqsph&e de tener ﬂdeb;d-amente en cuenta los
trogos de desecko antes mencionados. Esto se bass- en la pasada expe—
riencia y- puéde oomputarse féoilﬁepte ‘psra varics materisles lamina-—
res.

Si las longitudes de las tiras, al compararse, indicasen qus

se adoptu& entonooa eéte proeodimiento de corte.
' Se repito entonces. todn la operacidén selocoiomdo un segtm-

do tamano requerido de la lista da tamaﬁos requerideos. Se lleva a cabo

Bios onumaradoa en ol 1libro de pedidoa. .

A fin de ‘deterninar el procediniento de corte méa efootivo -
para uns determinada lista de tamanoa reguerides, se lleva s caho h -
oporaoion antes aenalada para el primer tamuﬂo requerido, paz'a cada -~

uno de los dos, por lo monos, posibles progedimientos de corts. Se adog

ma util:lzaciﬁn dnl material laminar

@sum DEL PROGEDIH]I’NTO GEOIETRIGO MODIFICADO

Se- aosou-ibira t-nbion una mod;ﬁoaoi& de eato nétodo mdian

dos de piezas en blanco 'prqvi‘ata'a de dimensiones doterminédaa previa-
nte. ' ‘
. Bn esta-procediﬁiento, se representa cada tamafio del libro -
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:19 pedidos mediante dos puntos sobre las coordenadas rectangulares. Un |

‘sobre 1a plega en bla.nc:’o,‘ ¥ el segundo punto i'qprasents el centro del

1l de una pieza en blanco se tra‘sladaria aimplementa al o:rigon de lam -

: tanaiioa'requeridos, son elaborados 0 ’tmtados de scuerdo con el proce-

. meradoe en el nbro de pedidos sobro una pieza en blanco de material -

‘ laminar, dofiniondo ‘una som divergente extendida desde la esquing in-

{1uego simétricemente sotre dicha piesa respecto al ejo vertical cen- -
{tra1 de la misna. Las ‘poroiones c'omineg'dg esta zona divergente y su -

 {posiocidn simStrica forman um ivea, colocéndose a su vez simétricamen-

lmina en bvlanco y ex;_'la iong divergente, cuyas areas guardan‘ rplaoionas

‘|definidas oon el-jarimei &rea. def » combinando varios de los mds peque-

B4 a0 -
3 @’ E “. ' {& L owwvonssontt
pmto representa el oentro del tamsfio al colocarse longitudinalmente -

tamafio al ooibqérse transversalacnte (a la pleza en blanco. De acuerdo
éon este procedimiento, se puede determinar el mayor tamaiic ‘que puede
cortarse dé uns fi#zs en blanco sin basar la determinaoidn en la posi-
oidn del tamaiio requerido sobre dicha pieza. Asf, con este procedimien

to los trozos que permaneciesen despuds de haberse cortado un tamafio -

coordemdas ¥ no se guarén de modo qm queden situados lonsitudi.nalnen, 2
te a dioha pi.ou, oomo se hace en el procedimiento geométrioo antes -

menpionado. ' S - '

Otro método de prograiscisn de la secusncia de operacicnes -
de _.oortev iholuye w perfoooicgado procedimionto geonétrico. Los trozos '
restantes de cada lémina en blanco, después de baberse cortado ciertes.
dini.ento arituético previamnte descrito, a fin de utiliza# ta.lee tro—

gos rostantes con un n{nimo de desecho.

Bn oate procedinionto, se irazan los tamafios requepidos enu-

ferior izquierda de la pieza en blanco. Esta zona divergente se colocs

te bcmciones.de este &rea. Se forman oiras diversas dress sobre la 1&-

fios tamsfios reqgueridos que se enumeran en-el libro de pedidos, es posi
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; prooedimientos de corte posibles para coriar un tsmaﬁo _requerido de

- 14 -

g— 2>

ble proporcionar un nfinerc de tamaﬁoe cuy puntos de referenoia ceen |
on ol droa fundamentsl, o

 Guando se han acoplado o trazado los tanafios reqneridoa 80-
bre la pleza en blaneo, se oolocan los trozos restantes longitudinsl—
mente formando und tirs y 8o trazan otros tamafios requeridos del 11—
bro de pedzdoa sobre la tira, de acuerdo con el procedimionto eritmé-
tioo previamento descrzto. :

. Otros objetoe y ventajas de la presente invencidn resulta—

rin evidentes con referencia a la sdjunts desoripai&h, oconsiderada -

‘con,]untamante oon 1oe dibuace, ‘en los cualeas

La figura 1 (a a d)muestrs esqumticamente los diversos

una pieza en blanco de material 1aminar. _

La figura. 2 é8 un graﬁ.co que ilustra la manera en que se

tratan los tanafios raqueridoa de un libro de pedidos respeoto & una
pieaa en blanco de un tanaﬁo predeteminado. '
' la :t‘igura 3 es un grafioo que muestra la manera de represen
'tar un tamaﬁo acbre una pieza en 'blanoo rectangular en 1s que el tamg
fio ha sido girado de manera que su long:.tud se extzenda longitudinal-
mente a la pieza en blanooo ‘ _ ‘ '
‘ 1a figura 4 es w grifmo que muestra la manera en que se -

oorta wna pi.eza en blanoo & f£in do obtenar ol mis alovado nimero do -

los mayores ‘tamefios requeridos. L

.la figura 5 es un graﬁoo que mupstra h manera en que se

trazan gzonas simetrim sobro um pieza on blanco reotangular.

La figura 6 es un paﬂco que muestrs la manera en que 8e

oortan suoesivamente los tamafios requeridos de un lidbro de pedidoa.

r

la fn.gura i comsponde a un procedimiento aritmatico de -~
oorte de tamai’ios requoridos v mueatra los trozos reatantea quo restle

- tan dol corto de un’ tumano roquarido de una pieza en blancos )




[_'Al\ .

10

15

25

%
R ANARRALN AAA AN

@@
@ .
@m
= ..
§"’
%

" 1a ﬁ.gura 8 ilustrs una tira formads por aolooaciBn de las
primras piezas restantes cortaéaa de aouerdo oon la ﬁgura 7, ouando
estas piezas reatantes se colocan ex'l:rono con extremo.

Ls ﬁ.gura 9 es un grafico que ilu_stra la posicidn de ioa 't;__ |
mafios requ;ridos que buéden cortarse do los trosos sobrantes que Tew-
sultan del corte de la figura 7.

La figura 10 mueatra una segunda tira tomda -por c0loca- =
oién exﬁemo con extremo de los mﬁos requeridos que tienen por 1lo

- menos una dinensi&n igual a la anchura de la pnmera tira: mostrada en

-1a figura 8.

La ﬁgura 11 es un grafico que muestra varios tamafios Teque |

' ridos ';iiforontas, to_dos los cuales prodnoen el mismo trozo sobrante,

de igual tamafioy ¥
' Las figurass 12, 13 y 14 son gréficos que ilustran un uétodo

B goém‘hico modificado de corte de tamsfios requerides de una pieza en

‘blancoy ¥ o o
~ La figura 15 es un gréfico da'un método geométrico y ariimg
“tico Gombinado, que ilustrs el irazado de. las formas requeridas gue -
han de cortarse de una piezs en bl’a:ioc;. o '
 DESCRIPOION DEL PROCEPTNTENTO CEOMBTRTCO

" Se facilitara grandemente la compronaién de '1a ‘presente in-

~vencién examinando p:imeramente con detgllg un procedimiento paras po-

' ner en prﬁo}:t_ca la preéen‘te invencién sobre uns base geondétrica. Esta

detallada descripcién clarificard el concepto de 1s :lnvonci&n ¥ pre—
senta s8lo uns versién espeo{fioa ds la ‘puesta en practioa del presen
‘te prooodiniento. Ademis, esta detanada desoripeién del procedinien—
to geomtrico define muchos de loa térninos empleados en 1la desorip-—-—
cién de esta invencidn.y contieng material explicativo aplicable igual
mente a otroe pz‘oopdini_e}ntps de pféetiqa de 1a invenoién.

_En la presente invenoidn, la pieza en blancc de material la
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minar ge oonsidera.r& oomo un rectangulo, puesto que la pieza en blan-
co ouadrada es nermente una forma espeoial de rectangulo. Le. pleza =
en blunco esté definida por su longitud L y su anchura W. Cada uno de
- los tamanos oontonidas on ol libro de pedidos puede dafinirse por un
ledo’ largo 1y un lado corto V. El nimero requsrido de cada tamafio -
_partioular 86 indios sn el libro de pedidos por su frocuenaia K. Los
tanatios ouadrados requeridos se adaptan & los tmanoa rootangulms -
simplemento dea:lgmndo dos ladoe Opueatos como 1y los otros dos 1&—
dos opusstoa POT We . '
Sobre una adoouada auperfioie plana se irazs- un conjunto de

coordomdas rootangulares ecm v.m a:je de x (abscisa) y un. ejo de y (or

B dmth), con un origen 0. Se traza a escala uns pieza on blanco de ma
| terial laminar s,_, 32, Sy ¥ s4 sobre 1as coordenadas recungulares, -
) de tal maners que la osquina 83 ae supez-ponga al ongon 0. Asf, el 1a

do 33, 4 quoda suporpueuto al eae do x ¥y el lado 82. 33 8¢ suporpom
8 lo 1srgo del eje de e Do acuerdo oon ¢l presente procedimiento, 1a

pieza an blanco se extiende siempre sobro las goordenadas, ‘de nanera

‘ que una 1ongitud de dmha pieza se superponga sobre el eje do Xy una

esquim do lg misma ooinoida con el origen de las ooowdonadas. Do =~

' .acuerdo oon este patrén, la pleza en blanoo rootangular puede repre--'

son‘barae antpnces sobra las ooordena.das mediante un aolo punto. Asi,

aolo punto dafi.na inaquivooamenta un solo tamafio rootangular sobtre

: -le.s coordenadan.

Con referenoia al libro de pedidos, se rapresenta luego cada

tamaﬁo contanido on el nismo sobre la pieza en blanco mediante un solo

. | punto, ‘de ls manera lnteriormente desorita. Junto al punto representa-

‘»tivo de un tanaﬂo particular 8¢ coloca un nézero que indica 1a freoueg

ots con que eate pa.rt:loular tamano requorido hs de cortarse a fin de

cuuplinentar el libro de pedidos. Los tamafios requeridoa conten:ldos en
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gente. El resultanto grﬁi’ioo s ilustra em la figura 2.

‘lar en Kl Ha Estos ejes dividen sinétricanente la pi¢za en blanoo -

: e;o a0 yy 1a linea Do Sin embargo, es posiblo que dospues de que se
'haya oortado un tamafio de una. piesa. en blsnoo Yy se he,ya msladado el '
trozo sobrante 8 lo largo del eje de x hasta que quede en 1: posioién

. indxoada poér su pnnto roproaentativo Al, aste punto quede situado on -

{18 método, e1 trozo sobrante se glra luego. en 900 a 1a posioisn indica
f da por la l:!nea d:.soontinua de l1a figura 3 Entonces puede indicarse - '

que lv es myor qne 1. La relm;:l&n ontre h longitud y la anohura -
puede representamo poa: h’ ¥ 91 valor de éata pueds ser de 2, ,5, 3,
etc. ‘ A o B . B A
l?odoé,'ilcs guntp;":ieirg-sen:tgtivos fquo indi@qen tamafios cu—-
drados oaei-én lo&e 1a linea‘l-:- Wy mpre;onﬁnd&o por Z. Los tandfios
requeridos. tienon el ns.vorr grado de a.larganiento; entanoes, definirén
una 1inea- reota 1 -Xw + 5 s cmra relao:.on puedo indicarse por 1 =
4 (w); asf todos los tamaﬁos requeridos en el 1ibro de pedidos esta=-

rén representadoa entre ostos dos linites, que forman una zona diver~

Luego ge trsza un oje vertical oentral V transverealmento a
la pieza en blanoo rectangular en Vl 2 ¥y se traze un eje horizontal

oentral B longitudinnlmanta & través de la pieza en’ blanco rectangu-~

rectangular on' cuatro cuad.nntea indicados por I-IV. ' ‘
Como una pmisa de egte procodmionto os ia d.e que todoa -.

log tmnos rectsngularea se situarén en las coordenadas rectangulares

con su loug;tud supq:;pneata al eje do x, es evidente que ningin punto

ropreaexitativ& de tal tamafio oserd en el espacio comprendido. entre el -

el &rea camp:cend:.da entro ol o;}a de y¥ la linoa Z. De acuardo oon- es~

la pioza sobranta ‘por el punto ropresentativo Ae Se advaxtirs que el ~:
punto A est& ainetriomnte a.ttmdo respeoto al punto Al con relaeim .
a la linea Z. Por consiguiente, 1a 1fnea Z se dosigm ‘como un eje de -

s:lme’aia y 8o omplea ;psra eitnar pmtos a uno Yy otl.'o lado de u nismd .
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't mo o.jes de simetria en la operaoién de’ corte.

_ osta situado en’ el ouadrante I..

. 'doa en 61 ouedrante III.

. maﬁos reqneridos oontenidos en el libro de pedidos, sino para 108 tro

4 lfneas disoontinuas de la ﬁgura 3, en efac‘bo, su punto A1 gqueda siné_

punto A. Resultard _evidento que tanto ‘1 como A representan tamafios -
' que son’ i&&ntioos."como s‘e' dosc:ribiré m‘is adelante, los éjea E} Vy -

esf como la lima 6, que es perpendioular ala lfnea Z, 8o emplean 00

en 1s. operaeién de corte pueden designarse como niguot

' 08 que permanecen después de haberse cortado los tamafios requeridos -

. en blanco por cnslquiera de. dos prooedinientos de oorte, es deoir el -
: pr:lner carte longitudinalnente a la pieza en bla.nco ° trmsversalmente.

a la misma. En este e:jomplo partioular, el priner corte 80 efectis lop .

ide . un bord.e do dicha pioza al otro. De eata maners se obtiene un primo:r

"trozo sobrante 1:, 2, 31, 82, qna se utilizsara 1uego.

&Y,

301548 =

Cuando e gz.ra una pioza reotmgular a la posioién indicada por las - .

tricamente ntuado respecto &l eje de simtriu (2), para o‘btenex- el ~

Los tamaﬁos de los diversos trozos de mterial implicados -

1. Principalz un trozo ouyo tanafic es tal que 5810 puede -

cortarse uno. de una sola pieza en blanco y cuyo punto repreaontativo .

2. Hedios tamanos cu.yos puntos representativoa estam situa—

dos en 1os ouadrantas II ;r IV. .

3. Pequetios tamanos ou.yos puntos representativos estdn situa

14, anterior clasiﬁcao:.on de tanafios se usa no 3610 para los

de las piesas en blanoo. - _ _

o Pasando a la ﬁgura 4, ha de cortarse un tamano prinoipal P
&e matorial de una pieza on bla.nco reotangular 81. Como el tamiio prin’
oipal P tiene una longitud mayor que la anchm'a de la pieza e blanco

S, es ev:r.dento .que el tamano principal P puede obtenerse de ld pieza -

gitudimlmente a la. pzoza en blanco a lo largo de la 1£nea 1, L2 des-
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El sagundo corte se pract:.ca transversalmente a 13 pieza en

blanco rectangular y se efectis a 1o largo de la 1{nea Tl, P, median~'

‘.te el oual se obtiene h pieza principal Py ol trozo sobran’ce Tl P

L2 84, que luego 88 utilizaré. ’

Bn el oa.so de enplearse el otro proeodimianto de oorte, en—

:tonoes el oortador obtendria una prinera pieza sobrante Tl '1‘2 5 8 4,-

que se empleara luego, la pieza prinoipal ) 4 y uns segunda piezo. 80= =

brante 1'1 82 P, que se utilizara luego.

-

"Bl primer prooedimiento de coris que se Sigus en eete ejem-

plo tiene. por resultaao un trozo sobrante T; P 1.2 34 cuyo punto repre

sentat:.vo o8 ‘1 cuando dicho trozo ha sido trasladado horizontalmonte.

'hasta que ol borde P T; coincide con el eje de y de las coordenadas.~
1l Como 86 ve en h figura 4, la. distanoia LIA:I. e igual a la distmcia

PL2 Por consiguiente, la distanoia del punto Al al eje V es igual a
ia d.istancia del punto P a 5y 84. Es puss evidents que el punto Al o8
simétrico al punto P rospeoto al eje vertioal Ve Esto signiﬁca que -

'_ ouando se corta un tamano principal dt uns pieza en blanco mediante =

un corte longitudinal afectuado ooma primer ocorte, uno de los trozos

eo‘m'antes puade represeutarse por un punto que B simétr:.oo al punto-

- ,representa.tivo del ta.mano prino;pal reapeoto al eje V.

Da 1gua1 manera, el punto represontstivo del aegundo trozo ~

aobranta sl 3, 1‘1 L se. sz,tua como 52, que es simetrico del pu.nto Ly -

reepeoto al eje H. Esto es ciorto. pussto que S4A2 es 1gua1 8 Lzsl 09,'

mo 01 punto Al estﬁ situado fuera del eje Z, no se encuantrs, inclu:'.do

dentro del orden‘d‘e tamafios del 1ibro de pedidos. En consgcuencia, el |

_ ;:untb Al o8 -sug"ci’cuida‘poi' el punto _‘L, que es si-mét_rioo de 11 respecio

al eje Z. Como el punto A ostd situsdo dentro del orden de iamafios del
libtro de pédidés, puede qortarsé fécilwente un segundo tamafio reqderi—'

do de la pieza A de la manera descrita en relacién con el corte del ta

mafio principal P
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43.14, ob.vos tamafios podi-ian .cortarae de la pieza restants Aje Divie =
.un némero entero y un Testo. El nﬁnero entero representari el niimero

" la pieza restante A2

‘ise préducirfazi probablemente otros tamafios y oiros restos. Pero emplean

" El tamafio Testante A, no se encuentra dentro del orden de -
tainaﬁo_e_' del 1ibro de iaed_idoa.. 'Sin embargo, se inoluyen varios tamafios

en dicho libro cuyas anchuras estin situadas a lo largo de la 1inea -
diendo la long:ltud 5354 por la longztud del segmerito A3L4, ge obt:lene

de los tamafios mayores A4 de la anchura 1284 que pueda obtenereo de -
Luego so divide la longitud del reato por la, longitud del -
siguiente tmno nis largo de la 1fnea 1344, que en este 0aso es &6.- _
El resultante reato se trata de igucl manera y, después de -un nimero
definido de operacionesl de corte, se obtiene. _d.e la pieza restante A.,‘,
un nﬁnéf_o dgfinido de tamafios req_ueridc;a»y un resto cuyo punto repi-éaog
tativo cao al ei‘l;ari’ar del eje P y ha de considerarse oomo desecho. —
Adviértase gue bay sSlo un némero definido de tamafivs regueridos que ~
puefleg.x obtenerse & Io largo de la 1linea Ak 4
_ ‘Bate pieza restente indicads por Ag o8 un mfnimo en este par
ticular prooedimiento de corte, puesto que pira un determinado tamafio
principal este procedimiento proporcionaré el meyor nﬁmqro de tamafios.
mas largos éup puéde oortai'se de ‘un'a determinada pieza en blanco. ls -
cperacién de trazado Snteriqménte descrita puede seguirse para oada -
gmo‘do los tamaHos principales existentes en el libro de'pedidos. Usan

do los otros tres procedimientos de corte para el tanafio principal P,

do el método ani:eﬁormente descrito, se obtendria el mayor nimero de -
los tamafios mas 1argos de una determinada piezs en blanco para cadas -
procedimiento de corte,

4sf, para cads tamefio principal del liﬁré de pedidoé‘ pue&en
seguifse similares operaciones de irazado para un méxd.mo de custro pro

cedimientos de corte por cada tamafio principal. Cada procedimiento de
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" corte daris probablemente un diferente rendimiento o faotor de utili-

zao;én; Por cmiguion@, oonsiderando cade posible prdcedinient‘o de

corte, pera un de_'r;umin_gdo‘ tanafio prili;:ipal, 8 obtendrian dos o oua-
tro r#ndimientos. Bs pues o'vidontevqno ‘g0 aslecoionaria un procedi~ -
miento de corts para un determinado tamafio principal q@ ses del mixi
Bo rendimiento, & fin ’ae producir el nencr doeeoﬁ; de las piezas en -
Slanoo rectmgularoa. . : -

" Como los {amafios prinoipales dal libro de ped:.dos son limi-
tados, y como osda tamano principal podrfs cortarse de acusrdo con un
mdiimo de ocuatro procedimientos de corte, es posibla establecer un 1i
bro de pedidos ideal Quﬁ.gontuviese el ma'.é‘el'evad.o rendimiento ¥ pro=-

dujese el sés elevado nimero de los tamdiios maycres. Bsie concepte de

un libro' de pedidos idbul es valioao, .puaa perzite determinar lde ta- -
‘mafios minimos y pequefios que se obtienen mds adecusdamente de los ta-

i mafios prinoipsles. Es de destacer que el libro ideal se establece an-

tes de comenzag todo corie de las piezas en blanco de materiai laminar
puesto que la selecoién del procedimiento de corte que produce el mds
elevado rendimiento se efectia sobre la base de las operacionss de ira

gado anteriormente descritas. Adanﬁg, seleccionando el procedimiento «

de corte sobre la ‘base oitada, se mantiene en el minimo el nimero de -

14neas de corto,_puesAto' qiu o) prinoipio de ocorte seo basa en la produg

oidn de los mayores tasatios respecto & las piesas sobrantes. Asf, B8 -
alimiha .el faotor hwnano :dA la aparaci&n de corte y el juioiovdél coY-
tador es nnatitu{do por una serie de instrucciones basadss en el snte-
rior trau&o, ‘cuyas instrucciones ge dan antes de la operacion efecti-
va de uorte. Basada en estas instrucciones, la direccién de la planta

tendrd un esquems exacto del resultado a obtener de 1a operacidn de -~

‘loorte antes de qus ésta se haya iniciado.

Sin enbargo, e8 :lnpro'bable que 108 tann.noa obtonidos -:Lguion
do m procedimiento de oorte qus dé el mayor rendmzeato colncidan ocn
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los tamafios y nﬁmerq reqnéridg» de log mismos ‘que se ballan oontenidos
en el libro de pedidos. Sin embargo, usando los diversos ejes de simg
tr,f.a que pueden inscribirse sobre la pieza en blenco de la maners gué

seguidsmente se describird, puede establecerse umna relacién prede'l;,er-

ninada entre un tanafio prinoipsl cortado de una pieze en blanco Y los

sucesivos tamafios cbtenidos durante la operacién de corte.

‘ Con referencia & ig figure 4, si ‘se requieren K, tamafios -
prixfxoipalés 'P, B obtendriqn entonées Kn piezas Al. Con referencia al
eje de simetffa H, se obtiez{a también I(n vgoés el nimero de tamafios -
mencres cortados de las K, piezas Azo‘ baeando la oparabi'én de corte -
en todos log tamafios pri.hcipales contenidos en el libro de pedidos y
utilizando los ejes de simetrfa anteriormente explicados, se obtendris
entonoces el nis elevado mimero de los tamafios mis largos con un mfni-
mo da desecho y un nfnimo de 1ineass de corte.

En_pleando ‘otro _prqoedimiento de corte, tal oono-la reoaliza-
0idn dé un primer ooi'to »transver'aaflmente‘ a la pieza en blanco, #¢ ob-
tqnﬁr{an para los tamafios prinoipgles otros tamaiioe mod:ioa ¥y pequefios.
Es pues -evident'e. qde cadé. punto rqproso‘ntativo de un tamaiio médio 0 =~

pequefio puede derivarse de diferentes tamafios prinoipales cortados de

‘acuerdo oon diferentes. procedimientos. Asi, le superfioie de la pieza

en blanoo puede dividirse ‘en zonas partioulares, con los puntos repre
sentativos encerrados en estas gonas teniendo rolaciones simétricas -
respecto a los div_reraos‘ ejes de simtgf_a. Batos ejes de simetrfa in--
cluyen no sélo & los ejes H y V, sino tasbién al eje 2 y al ejs G, que
se extiende desde la eaquina S A de 1a pieza en blanco y es perpendicu-
lar al eje Z. T,c;dbs' 1_63 polfgonos formados en el cuadrante I por estos
ojes de simetrfa o por la colocacidn de elios aimétricament_é entre sf
tendrdn definidas relgci‘oms" reciprooas. »

Con referencia & la figura 5, el tridngulo 1, 2, 3 del ous~

drante T esti formado por los ejes Hy G y Yty extendiéndose ésfe dlti~
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30 » través del puhto nedio del cusdrante I. Colocands sinétricanente
ioa ejes G y V* roépécfo al ejo V, se_obtexidré el tridngulo 4, 5, 6 -
ei'x el cuadrante II. Esfo signifios que todos los puntos representati-
vos de los tamafios prineipalés situa.dos en 1s zona definida por 8l -
triingulo 1, 2, 3 tieneh sus puntos equivalentes en la zona triangu—
lar 4, 5, 6 del cusdrante IX. Ademds, la frecuencia de los puntos Te-
presentativos situados en la sona 4, 5, 6 serd por 1o mencs igusl a -
la frecusncia de los puntos iepresentativoa prinoipéles en la zoms 1,
2, 3 ouando me cortan los tm.miioak prix}cd.pales sggﬁn un predeterminado
procediniento de corte. cuand.q la frecuencia de un punto de la gona -
triangulér 4, 54 6 es mayor que la de su correspondiente puntoc en la
zona.trianguiaf 1, 2, 3, esto 'sig;;fica que los puntos representativos
adicionales del tri&ngulo 4, 5, 6 han sido derivados de tamaiios prinoi
pales no sifuadoe en el trién_gulo 1, 2, 3 ¥y que los puntos edicionales
en 4, 5, 6 han sido "i.ntrodubidﬂos en aguél utilizando otros ejes de si-
me‘iria. Asf, se establece una reladén entre los tamafics principales -
on un libro de pedido y los tanmsiios medios que deben oortaree de la -
pien restanto despuds del corte del tamafio principale

- qu;iqndo on cuontg esta Telacidn, pueda determinarse precisa
mente shora la secuencis cen que han de cortarse los ta.lmaiios‘- requeri-—l
dos en un li:bro de pm_i.tdoa. h

Con rdforonoia al l:lbror ofoctivo de pedidos tai como existe

en un momento doterminado, se trazarian zonas simétricae, tales oomo —
los triéngulos 1, 2 3 y 4, ‘5, 6 como se muestran en la figure 5 B
pleando el particular procedimiento de corte, por ejemplo realizado el
primer corte en ls pieza en blanco longitudinalments a la mis'ms, se 0b
tai;d'z-_{a una primera osntidad de tamafios ouyos puntos representativos -
ooinoido.n éntre‘ efy eét&n situados en las zonas triangulares. Cusndo |
se han anotgdo dos puntos correspondientes en estas dos gonas triangu-

lgros, se cortan entonces las piém'én blanco para obtener el iamaiio
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o tetem e e

2, 3 proporcionarén una serie de tamanos medios ocuya anohura puede T8

que sea 1a més baja frecuenoia- de aquel correspondiente par de pu.ntos.

" Cuando permanecen tmnos adioiomles sin cortar en la zom
4y 5, 6 dal cuadrante II, se gira dioha zona alrededor del o:ja de ai-
matr{a Hy se giru adiciomlmonte alrededor del eje. de simetria V para '

' corresponder a una segunda gona en el q‘uadrqnte I. _Esto significa que

los tanmafios pi'incipalea situados en la segunda zoim' del cusdrante I -

corruponderin 8 tamaﬁos zedios no cortados, todavia roqueridos par -

ol libro de padidos. '

-Cuando . pormanezoan "todavia tamaﬁos pnncipalcs sin cortar -
en la zons 1, 2, 3, han de colocarse en relacidén correspondiente con

otras zonaa a fin do dotemimr qué tamaﬁoa pequeﬂos o ledios pueden

.oortarse que oorreapmdan a o808 tami‘xos principales no cortados. A -

modo de e;}em-plo, la sona 1, 2, 3 estd situsds simétricamente respeoto
al eje de eimtria B para obtener 6l trﬁngulo 1, 2, 3.

Adm&e, pueden usarse también 108 otros ejes do simetria do

" modo . anﬁlogo Yy puedon emplearse otros procedimientos de. corie a fin -

de adaptar los tamafios req_uerj.dqs en el 1libro de pedidos entre sf. -
Asi, aplioa.ndo esta éolocaéic’m simétrica respecto al -oje de. simetr{fa

Z, todod los puntoa represontati.voe 8ituados en la zona tnangulaz 1.

‘presontarao en la lfnaa. 8, 9, qne o8 simetrioa de 10, 11 por encima -

‘d.el ejo 2. Siguiendo las reglas de simetrf{s antes descrites respecto

2 gonas corrospondientes, ge. obtiene un método de satisfaccién de los

v'requieitos dol libro de pedidos efectivo mediante una cantidad de ta-v
_mafios cortados do modo tal do 1as piazas en 'blanoo que proporcionen -~

_ol mayor nﬁmero de 10s ‘tamafios mis grandes, con e} rendiniento mds -

elevado. _' <l K

A. mmera de adic:.onal ex;plioacﬁn 80 Haréd roteronoia a 1&

figurs 6 y a nn libro de pedidos quqbontiane dos tamanos prinoipalea
A PS y Q. El libro de podidoa es oomo si.guo: 7/P, S/Q, IO/B" Empleando
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el ﬁrp&odimiento de corte en ol que ‘,91‘ primer .corte se eféctt_’:a loﬁgi.e
tudinaluente & la pieza en bﬁh&o, puede verse que P* es el puntb co-
ri'esﬁ.o'mdieuta'«a Py estd situado .ftn la goma definida por ei eje Zyla
linea (1= Xv 45), ouys- zona repre'senta los pedidos del 1ibro. N .
'_ Cortando 'l piezas de un tgmﬁo prinecipal P de la manera an-
tes descrita, 86 . formarédn ‘I piesas medias B, Como resultado, es necg .
sario formar 3 pieza.s adicionales de la pieza Bb. La colocaciém simé- |
trica de B*. rqspeoto al o:je de si_metrfa Z o8 el punto Q".' Los tamafios
Bt y Q" sb:i idéntiéos'.‘Como ieau’ltado’,’ el resto d.e las%iez'zas no oor= .

tadas da tamaﬂo B* e t:z‘ansferido a Q". La posic:.&n nimStrica de Q" -

’ respecto al oje V 11 al tamafio przncipal Q, del que =me requieren 5 p:I.O‘

zas por el libro do podidos_. El corte de 3 piezas del tamafio principal §

-] proporci.ona,;'i lag 3 plezas res’taiztas de Q" que, ocomo hemos visto, €s

idénﬁco@litamaﬁo ﬁédio P!, Ea estfe'punto,ﬁpnede dividirse el libro -
de’ pedidoe en dos partes, la parte equilibrada y la pa.rte deaaquilim
da. la parte equil:lbrada del libro de pedidos oomprende las 7 pieczas -
do tamaﬁo principal P, las 3 piezas de tamaﬁo prinoipal Qy 10 piezae
_medias P' La parto desequzlibrada comprende dos plezas de tamafio prin
cipal Q que quedan por cortar, que’ proporciousrnn 2 piezas sobrantes .
del tamano medio Pt

‘Mis espeoificamnte, el libro- de podidos se equilibra respeg

to al procedimiento de cqrto adoptado, porque se han satisfecho los re

quisitos para ol fanaﬁo pr:"n.néipal Pyel tamafio medio Pt. La parte -

desequilibrada del 1ibro contieno los dos tamafios P* quo no son roque-
ridoa por el ezistente libro de podidos.
' ~Para cunplimentar la parte deaequilibrada del 1ibro de pedi-

ldos 'se"_enplea otro prooe_dimiento de oorta, o Bi es pogible, se-usa una

: diferente oolocaéi&n de los témaﬁos pr;tncipales; Ademﬁs, es pysible em

plear una d;ferente aeouencia para la conparaoz&n de eorrosponduntaa

zZonas respocto a loe edea de simetria. Ccmo ‘resultade do ea-bc prooadi—-
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miento nodifioado, se obtione ung nuevs cantxdad de correSpondientes
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tamafios y el resultado se:&_ otro, litro parcialmente equilibrado. _

' Luégo se tratan los tamafios que .que‘dan por obtener de la -
Banere antes desorits. Como el niimero de procedimientos de corte y -
las séouénoias de comparacién son definidos, serd posible obtensr o~
dos loé tamafios correspondientes §xistentes en el libro do pedidos. -
En la 'préc.tioa efeotiva se limita la opeiaéib'n de frazado empleando -
los diversos proeed;ni.entos de corte posidles. '

‘ Este proceso permitird obtener del libro de pedidos afeoti-

io un denominado libro equilibrado, que proporoiona todos los elemen—

tos necesarios pars un ﬁeoiso corte de las léminas con un elevado -

‘rendimiento y una cantidad restante del denominado libro desequilibrs

do, que es una medida de la imperfeccifn del libro de pedidos efeoti-
vo _én cbnpueoi& con el citedo libro de pefiidos ideal. En glgunos °8
a‘pﬁ serd nds rdpido .y econdpico dar el libro de pedidos desequilibra=
do a los cortadores, que cortardn entonces los tamatios restsntes de -
acuerdo oon .su préctica convencional. Como estos tamatios reatantes 88
rfan una ‘cantidad relativamente pequeﬁa, este prooodimiento de lotes
de trabajo resultu‘ia satisfactorio.
- DESCRIPCION DEL PROCEDINIENTO ARITMETTCO

El tamaﬁo requerido F se eolooa 1ongitndina1mente en la eg-
quing de origan de una pieza en blaneo reotangular de material lami=-
nar, como se muesira en la figura 7, 85. 8o cortase este tama.ﬁo reque~
rido efectuando el primer corte longitudinalmente s la pieza en blan-
co-y el ségundo corte " tranevérsg}mente a la ﬁiem, se farmai-&axi pige—
zas restantes R y C. El1 tamafio requerido F se elige a’rbitru"ianonto -
del _liliro_ de pedidos, perc es preferible éiqgir el tamafio mayor de di
cho 11bro. | | B o
| ' 8i este libro demandase 20 piezas de tamafio F, es evidente

que se obtendrian 20 piezas restantes % y 20 piezas restantes C.
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Luego iao colooan todas las piezas restantes R extremo oon. -]

-

' 'ex‘bremo 8 £in de formar wna tira )\, cuya lomgz.tud es igual & 20 ve—

-oea la longit'ud Lae la pzeza en blanco, como se ‘muestra en: la ﬁgura.
8. Aai, /\ 1ndioa 1a sum de las longitudes de las piesas Testantes R.
IDe Ranera an&loga, se colocan las piezas rostantos C en po=
sioién de oxtramo eon exmmo, es deoir a lo largo de sus dimenvicnes
mis oortas, pars fornar uns t:lra. Ae:t el corte del’ mmaro roquerido
del ta.mano F de aouerdo con eate prooodimanto de oorte produciria dos
tiras, oomprendiondq una de enas];é piezas restantes R, y una segun-
da tira de la.s piezas reatantes C. La tira fomada de laa piozas res- |
tantas R se dosigna por >\ 1P y la otra t.ira por )\ p* Bl subaoripto P.-

‘indica quo 1as piezas restantes 8o obtienen oortando el tamefio roque-

‘rido quo tione al punto repreaentativo P.

Luego se ezanina la lists de famafios requeri&.od én ol 14bro -

de pedidos y se seleccionan todos los tamaiioe requaridos que tengan -

. ‘por lo ‘menos una dinensién que sea :Lgual a la anchura de la tira ,\u..

Estos tamanos requeridos tienen la snohura Ul y 8¢ indican en e:l. libro
de pedidos -como se nmestra en la figura 9. Todos los tma.ﬂos del liw
tro de pedidos que tengan eata anohnra 80 sitdan en las linoas 11 y
2«-2 de. los ejes de coowd.ona.das traza.dos e ums d:.etanoia LY de los res .

. 'peotivoe ejes, como ge nuastra en la figura 9.: Luogo Be unan todaa ag=

toe tamsﬁoa extromo oon exmmo como se muestra en la tzgura 10, para

| form una sogumia banda’ indicada por }\'

Se sigua el mismo prooedzmento respecto a8 la tn'a formada

poz' lu pzezu restantoc c, dA mariers que Se farman dos tuas adicio-

Como puede vorsa ‘en, 1& figum 10,° eata tira no ae contimm.

.‘ stﬁo que eatﬁ oonpuesta do una seria do piazas correspond:.entes a. los .

tamaiios requeridos que t:.enen -pur lo monos una dimenaion igual a la -

‘janchura do ].as piezgs restantos que foma.n 1a tira. f .
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-ras, oorreapondiando un par a la pieza restmte R Y. el otro par a ‘1a

pleza restante C. En oada par da tiras de la misna anohura, ung de =

ta del libro de_pedides (tira Av).

'embargo, desde un mmto de vista pr&otico, eato no significa que to=
dos- los tmﬁos roqueridos pueden obtenerso de las piezaa restantes,
‘ pmato que ea fac:llmente evidente que las uniones entre loa tamaﬁos -

requeridos ra:ras ‘véoer oorrospondoran a 1as unj.onss entre las piezas

- || den usarse. Asi aun’ cuando. las ireas de laa dos tirae sean :.guales,

,‘repree«mtaru por 1; oouac:l.om D - (1& d\) )\_7, o la que ok es un_‘
,'.ooeﬁoicmto no negativo que guarda la raluoiun (O ( d& ( 1). El valor I
IR ,-.de o( ue baea on la pa.aada oxperienoia en ol oorte de material laninar
.:Esto coefi.olentc ea eaencialmente un faotor de oorrecei.én que pemh- -L:-:

:ria deteminar Ia longitud de una t:lra )\ requarida a. fin de. cortar

g

Adviértase que la tira ')\ resulta de un particular prooedi-
niento do corte b4 depeude dal tamano P, 1a frecuencxa de oste tama.no
en el libro de podidos y las dinensianss de 1la lﬁmim en blanoo, pero
es independiente de otros tama.nos del 1ibro de pedidos que no corres-
‘pondan a P. Por. otra parte, resulta una tirs >\|'. de las operaciones =
segun el’ 1ibro da pedidos, que es’ independionte de la frecuencza del
tamafic P en este libro.,‘- . _ S

‘ Aei, el corte de eada tamaﬁo ae1 litro de pedidos de acuerdo

oon un. pa.rtioular prooodimiento do oorte resultara en dos pms de LY

las tiras resulta dal procedimiento de corte. (tm )\) v 1ls otra Tesul

-8t )\ X' entonoee 8l irea suparficial de los tamafios Te~
Queridoa puede o‘utenerae de las piegas restantes de esta anohm. Sin

reatantes. Por oonsiguiento, el corte de los tmnos requendoa de -

las piezas restantea producira. pequeiias piezaa de desecho que no pue-

es evidsnto que los tamnos requaridos no pueden obtenerSB todos ellos
da laa piezas restantas. A ﬁn de obtener loe tamanos requoridos de 18
tira )\0, os neoesario que ae use un myor nmro do pieza.s ‘reatantes -

R quo las oolooadas ‘on la tira )\ Esta r.laci&m entre >\‘ v >\ puedei__
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_los tamaﬁos reqneridos que oomprenden una tira. >\' Bl valor del coe
- ﬁenteok se verifica después de haberse oomplatado toda la operacién
“de corte, pudiéndose ajustar para subsiguiantas libros de pedidos de
'acuerdo ucm los resultados obtenidos de la efaotiva operaoic'm de cor-

. ) te, depend.iendo el valor adustado de otros importantes cmterios, in-— ,

.menor.. Después de muohaa operaomnes de corte, oA puodo ser posado °
: »modificado, de manez-a qua a6 obtenga un valor exaoto de 1a misma. Acle>
mia, despuéa de muchas operaoiones de oorte, o3 posible estableoer un

.,. valor oxaoto de OK para un determinado orden de tamaﬁoe.

' ouenoia mayor que’ h requerida, la tira )\ 868 extiende en una pieza -
,reatante R. Se obtendra ol resultado invereo al oortarse un tamano oon

' .:mnos de la frecuenoia requanda. Aef, o8 poa:.ble variar la longitud -
.de la ﬁ.ra )\ ’ en tanto que 15 longitnd de 1a -tira X', que se forma

Ado los tmnoe requezzdos, pomaneoe i.gual.\

o tamnos requeridoe que conprenden la. ti,re )\ t de las plezas restantes
. 'que oomprenden la tira /\_.
. piezag&estantes que aonprendon la longitud )\

) tmﬁos requeridos que comprenden la tira )\ ¢ de. las piozas rostantes
lque camprendan Ia tira )\ ’ qnedando a.lgﬁn naterial la.minar. -

(Q){\. .

oluyendo rela.ciones geométrioaa ¥ cons:.darac:tones econﬁmicas. .
- En general, cuanto mayor sea la var:.edad de tamaiios meno:ros

monor seré el valor de ok » Con tamanoa menores, el va.locr de - ok seré

Es de deatacu‘ qua li 8e corta un tanaﬁo requarido con fre-

_ Comparando las- longitudea de las tiras /\ X ¢ respecto al
migmo prooodimiento dn oortey pmdon extmrse las siguientos oonolu—

siones :

1. Si )\ = (1 4d\) )\‘, antonoea puedon obtonerse todos los

0

2. S1 /\ ‘e (1 40&) )\ ', entonoea no saria posible obtener -
los tamanos requeridos qno oonprenden )\' de la. longitud total de las

3. Si /\ > (1 J»oL) )\ ., entonces pueden obtenerse todos 108




P,

.10

VBsta relaoi&n debo existir entre las tiras de las dos difarentes anchu

‘ gitudes de las dos tu'as de igucl anahura.

' ‘dmiento de oorte hn d;e adcmtarse o reohaaarso dependeré de que la di-

i aa. exoeder de una predeterminada longi.tud ° diata.ncia.

quendo do acuerdo con su ﬁ'eouencia expuesta en el libro de pedidoa,

U 'posible detemnar do antemano sl deseoho de oua.lqui,er material ‘que nol
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Bl oorte repetido de un tamsiio P de acuordo con un prooedi-—l

L
5

‘miento do corte resul’car& en dos tiras )\ 1P ¥ A op que han de co_n_
pararse a las oorraspondientes tiras A y A *op obtehidas.dei 13-
»bro de podidos. Se oomprendera qne sl al oorte de un tamano requerido
resulta en hs piezas reatantes que tienen la misms. anohura, entonces’
resultarin 9610 dos ti.ras .en lugar de ouatro. ‘ ‘
) cuando los segmentos A h'4 )\‘ de las dos tiras de la misme

anchura tienen -une longitud snstanoialnante igual deSpués de la aplioa
‘oidn del faotor d.e oorroocion ohs puede llevarse a oa‘oo el procedimien .

to de corte entonoes s:l.n ningin desecho austancial de- material laninar.

ras de piezae rastantes. Aunque este doble requisito raramante se pro-
duoiri, es posble establecer un criterio para evaluar el- prooedi.niento
de corte a ﬁ.n d.o obtener un mmero rsquerido de un tamaﬁo preoisado.

Esto oriterio ge basa én la minima diferonoia aeeptable entre las lon-
. a mod.o de e,]omplo, puode oitarse’ q,us si un particular proce-

ferencia { )ﬂ )\ ‘) sea meno:l' 8 una cantidad predeterminada, basado on
la paaada experiencia. Esto pomitira asegurarse de que adaptando esto
prooedmmento de eorte pa.ra todos los tamaﬁos requeridos en el libro -
de pachdos, no se producira u exoeaivo desecho de mterial hmm. '

Otra altarnativa puoda oompremier una diferencia absoluta de

la: md:.da, tal como, por e;emplo, que la diferencia ( )\ )\ *) no pue
i Lss diferencias minima.s depemian dsl oorte de un tamaiio re- -

mednnte el cnal se dateminan las longitudes de las 'l:iras )\ Yy )\ v,
Ea por cansiguiente evi&onte que con esto proeediniento s
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puede rebasarse. Las diferonoias entre lss 'l'.iraa variar&n de aocuerdo

oon los tamanos requeridoe,, siendo de deetaoar que 1os tamsﬁos ‘nds pe
queﬁoa producidos wis frsouentemente en el libro de pedidos detemim.
Tén mencres. dxferencias, es deoir menos desacho, que loe tamafios re—.
queridos menos freouentemente. Bsto se oomprende faoilmente, puesto -

que la péxdida en uw tamano no exceder& aunca de 1a superficie de uma

» -pieza en blanco menos la superﬁcie del- tamaﬁo cortado, en tanto que

- (la pérdida. en un ecrte repet:.do afeotard & un gran niimero de piezas -~

en blanco.

As{, Be adoyta el procedimiento de corts ouando las diferen

‘ :;oias entre las longitudes de las bnndas de igual anohura. son mencres

o iguale_s a8 la WOZ.‘O_Mi? minina_ que se ha determina.do previamente co
v‘vno aooptable. e “_ ' - | ' ’

A Luego 88" oorta ol tamsno requerido del ninero de p:lezas en
"Blanoo oorrespondiantoa la freouonoia de este tamano expuesta on el

‘1ibro do pedidos. Desph‘s de que eate tamano requeri.do ha e:ulo corta=

N do y d.espues de que se han oortado los ta.maiios requeridoa de las ti- '
" lras’ fomadas por las piezas reste.n'bes, ge- esta‘oleco un. nuevo libro de .
. podidos que oomprenda todoa lce tsmaﬁos requeridos antericres y gi -

h _-froomoia, menos los tamaﬂos que se aoaban de oortar. .

A " Luego se repite -la operacion de corte seleccionando otro ta
mafio del libro de pedidos Y 11evaudo a oabo la.s oi.tadan determinacio-

'nes :.‘especto a laa piezss restantes. Lwego so 1levan a oabo estas ope’

raoioms hasta“ que 86 han obtonido todos los tmafios dol libro de pe-
25 . ,

"Es de'desfaoar 'de» n'ne#o que iae' oitadas determinaciones se

llevan a oabo para oads poai.ble prooedimi.ento de corte ‘para-ese tama- B

: ’no roquendo. Cuando un prooed:.niento de corte vaya & resultar en un

‘exoeso de deseoho de msterial la.mimr, pueée reohasa.rse inmod:.atmn-

te este prooodmi.ento. Sin enbargo, en: la woria de los oasos en los .

-




0’

.25' -‘

que la 1ongx.tud del tamatio reqmrido es infori.o:r a la anohura de una 7

| pieza en blanco, pod.ria emplearse un méximo do cuatro procedimientos

diferentes de corte (véase figura 1) Asi, estos o&mputoa se llevan a

,oa‘oo para cada uno de los poaiblea procedimientos do oorte, adoptﬁndo

ge entonces el mis efiosz, o8 decir el que produzoa nenos desechos. -

. | "I'odo& estos oémputos se realizan por medio de méquinas, talos cono -
c oomputadoraa, antes de efaotuarse oualquier corte. 'l'a.les eénputos no ”
"son bechos por 103 oortadores, los cuales se limitan a cortar las 14-
o .’minaa baséndose en las ilustraciones resultantes de los oﬁm;putoa efec

- 10 e J‘tuadoa oon miquinas. g

En ooasiones puede oourrir que el oorte de un ta.mauo reque-

: rido en 13 freouencia oxpueata en el 1libro de pedidos tenga pqr resul
- ‘tado una diferanoia entre tiras de igua.l a,nchura que es ma.yor que la
' 'm‘.(nima diferenc:.a admisible. Ouando se oorte nenos de la freouencia -

15 - -

requerida da un tamaﬁo, entonoes sélo resultaran afectadas las lmgi-
tudes do las tirass )\ ’ pero las tiru A rosultar&n imfottadas.

Bl nﬁnoro de los tanaﬁos requeridos ‘que han de cortarse se

. inorementarﬁ por debajo de la requerida freouenc:.a de tales tamatios - -

hasta el pun'to on que la meva tira )\ y la tu'a constante }\ s fomn

una diferenoia ninim admisiblo. _
Cuando lag t:lras A sean demasi.ado cortas y h&van de incre—

nentarse, puede 1ncremontarse en igual medida el nﬁmero de tmﬁos Te

_queri.d.os por enoima de la freouonoia precisada. -

‘Bs evidonto por comiguiente quo variando el m’mero de tana '

B fios requeridos .que han de cortarse, por encima o debajo de la. reqneri

da freouencia de tamaﬁos, Y obtendrﬁ un nimero de piozas extras de - -

un tama.iio requerido o-el lihro de pedidos oompletado oarecora de. va- '

rios tamanos raqueridos. Si.n enbsrgo, estas condiciones son relativa— A4
‘mente trivi.alee, puesto- ‘qus. fornan la hase de un corte racional de los

'tamaiios rcqueridos del lxbro do poclidos. Los maﬁoe extras resultar&n
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; ‘r:.as piezas rest;mtes no podrian obtenerso dol oorte de un solo tama-
uno inorementando artificialmnto 01 nimero del tanano que ha de ccn'--

' tarae, aomo anteriormto s desoribe, pmato quo esto teudria por ro

| ptezas mqueridas que tienen tma dimensi&n oon&n.

' Jdo un prooadimanto de cor‘be porque la diferenoia entre las 1ongitudea ‘

das de 133 piezaa reatantss, es’ de destaoar que no es necesario limi--

Lsa a.nchm:as de los tamaﬁos requeridos hm de. a:proﬁ.mrse a las anohu-

30 R W pas de,laa -tirqe de gtegas;:estantﬂs, :pndiintlogg apreciar que se aale_o_

todav:[a en una cumplimentaoion del libro de pedidos con un minimo d.e B
: dasehho de material laminar. cuando falten algunos tamafios raqueridoe

deapuee de haborso oumplimentado el libro da pedidos, talea tamafios ~
pusden oortarso luego individualnente ‘sobre una base de lote de traba-
jo, (retales). T . ' _ _
) Ccm rofoz'onoia a la figura 11, paede verse que cLAIO tama-—
'nos, Fl’ Fa, F3 b4 ?4, pro;poa:oionarén, oada uno d.e ellos, una iddntica
pieza. r‘atan:le R ouando 80 efactuo el primr oorto longitudimlmte

ala piaza en blanoo. Asf, ouando los tamaﬁos :I.noluidos en el libro -
de ped:ldo tienen una dimensicm conﬁn, so combinan ostoe tamaﬁos a fin
'da producir id&nticaa piem restantos. Este prooedimiento se emploa

'-vontajosamente cuando hay una necesidad desusadamente elevadn de tam'

ﬁoa quc tengan la- dimenaién 31 nostrada en ls. figura 11. Las moeaa- .

>_su1tado o exoesq. emaowdimrio de este tammo de pieza. Las Tequeri

das piozas restantou 3 se o'btionon oonsiderando aimu].tineamnnte .esas
8%, en 01 ejemplo ilustrado en .‘La figm-a 11, se ha rechaza—

de las tim respecto a las- piozaa resta.ntos B y el tanaﬁo 23 no era --
aconse;}able, se pueda entonoaa modif:loa.r al n&nero de p:lozas ooz‘ta.daa k
del tapafio F 2 a ﬁ.n de obtauer una diferonoia admsible. .

. Aungue eate procaso modiﬁcado se ha descrito utilizando ta-'

‘ nanos requoridoa ouyas anchuras son igualea a las do 1as tiras forma——’

tar las anchuras de 1oe tmnos requemdos a esta relaci&n :l.d.ént:lca.- _
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.mente, y en ol otrc prooed:lm:l.ento, en el gus el prmer oorte se Teali-

—

) ciomrén las ancburas de los tamﬁoe requeridos: que sean menares, pe- |

- ro mas pr§ximas, & 1§s anchm:;g de las .piezas en blanco de las pieszas"

i rostanﬁg. Esto .inorementa_ la flexibilidad do' _éste procedimiento d_e. -
carte. : . L S . '

DESCRIPCION m mocanmmm GEGMETRICO uomcmo
e —

o ‘Gon rererenoza a las figuras 12, 13 y 14, se descfibird se-
guid.amnte un método nod:lficado de corte de una pioza en blanco de dai
mensiones predaterminadas, a f£in de obtener el Bayor nimero do tama.-—
fios més grandes de le pieza en blanco. Como puede verse en la figura

12, se desea obtener un tamafio F de la piezs on blauco de material lu
mina.r ouyo punto repmsentativo ee el punto S ¥ ouyes centros geome—
trico y de gravedad se indica en Gl._Co;ooando el tamafio F longd tudi-
nalnente a 1a-pio§§ .e_ii'blanco S v afectdan_do el brimar;~ corte longifu
dinslmente a la misma, como se muestra en 1s figure 12, se obtienen -
dos piezas'restan‘tes ouyos centros sé indican en Al v Bl’ 5i el pri—
mer corte se efeotﬁa trensversalmente como se mueetra en la figura 13,
”se obtendran dos piesas restantes ouyos centros se indican en Ay ¥ Bz.

Si jE- longitud del tamaﬁo F en ‘menor que 1a anchura de 1a -
pieaa en blanco 31, entonces pcﬂr{a eolocarse también ol tamafio F trand
versalmente a la pleza en 'b}ar;oo. y se seguirfan dos prooedim:lentos, de

oorte adioiomles, en ldé que ol pﬁaer corte se efeotla longitddml-

za transvorsalmnte 8 la pieza oen blanoo. Estos dos prooedimientoe -de
oorte .propomoionarian- pares adicionales de puntos A3y B3 ¥ 44y Bye
Por oonsigui.nte, .1 corte del tamafio. F de la pieza en blan
00 8 proporciouana 2 8 4 pa:r:os do puntos 43, By, que représentan .
1as piezas de la 1£mir;a en bl_anco que restan dospuéq de 1los ‘:.‘espegc‘ti-'
vos ;prooodi.m:xentoe de oorte. - A _ .
Z Las ooordenadaa de 1los centros Gl’ F} se determinan ffcile

mente a partir: da las oonooidaa dimensiones de las pieza.s en blanoo 51
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1y el tamafio F. Cono en oada prooedimi'ento de corte las 1fneas de éste

aon paralelas respecto a 105 ejea de ze y, la.e ooordenadas de los pa

Tes de puntos A:L’ By se derivan faoilmente de la.s coordenadas de F1 y
Gy L . . :
' ‘En este método modificado, cada tamafio requerido del libro

de pedidos estd zﬁepresen%a«_io por. dos ﬁim‘tbs, oommo puede vorse en la ~

" 1 figurs 13. E1 brimero_.de‘os’toe puntos representa ol centro del tamafo

colooado longitudinalmente & la pieza en blanco y géompaﬂado por su -
frecuencia K expuesta en el libro de pedidos. Bl segundo punto repre-
sentativo cbrr_espbnde al oentro del tamafio 'c‘ﬁarido se halla situado -

transversalmente & la pieza en blanco y provisto también de la misma

' frceuanoia K. & efootos de claridad, el segundo punto representativo

‘se indice por el sfmbolo (*) aplioado-a ls fracuémz‘ia.

De m dotermnada pleza on blanco FB de material laminar - -
ropreeonteda por el punto P‘P on la figura 14, ‘98 por consiguiento b-1-3 |
sib_le”ob‘toner cualquiera da 'lqs ‘tamafios raquaridos euyos puntos repre
sentativos estén situados por debajo o por encima de lg lﬁea recta -
B, Py ee enouentren & la ié.éuierdg? sobre la 1fnea rects F‘I;G. To-
doé ioe puntos rapresenta’fiims situados dentro de este drea .fepiesén-
tan tamafios ouyas dimenaibnéa n’zﬁximaa son' igualos a‘ lo sumo a las de -
1a pieza en blanoo F . COmo amba.s colocaoiones de los tamafios requeri-
dos respecto a la pieza en blanoo han gido consideradas, todaa los ta-
naﬁos del h.hro de pedidos q,ue pueden obtenem de la pieza en blanoo
1-‘,0 estén situados en este anea rectangular OFPt G o en dus bordes. -~
As{ oo referencia a las coordenadas del centro Rt Aqus definen el -
drea reotangular antes indicada, o8 posible elimindr los tamsfios reque
ridos que no pueden obtenerse &e la pieza en blanco F

' Los productos do lu ooorden;das de los puntos rep#eéentati-

vos que pbrmmeoéz_x dentro del drea rectangular, es decir las dreas, -

‘ son luego sustmfdos de los oorrespondientes productos de las coordena~
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das del punto F‘P. La nﬁs pequona diferenoia resultente de esta sus~
traccidn 1ndicar§ el mayor tamafio requerido de material que pusde ob=
tenerse do 1a pieza en blsnoo F

A Despnés de cortar el reqnerido tanano de la pieza en blanco
se trasladan las restantes p:.ezas paralelamente al eje x 0 y hastes =
gque cada pieza«* reatant_e_t,enga’ sus dos lados s8dyacentes euperpueatoa '
ai eje de las coordenadas m’ctanguﬁiiea. las pieszas resiantés_no ge =
giran durante este traslado, de modo que cuando qt;édan eiiuadas oon =
su eentro aocbre el origen ‘dgila:s cooz%d'énadas, ocupan la ‘misma posiocidn.
relativa que primeramente 'oen_péban'al cortarse por primera vez de la
pieza en blanoco. Las.pés;oiqneé de esjtas piézas r#st_ante_s después de
sus traslados se ind:.can oon (), de hanerq que 43 pasa a ser A:';& -
Luego ge aighe el miemo frooediﬁiez;tta. con los puntos representativos
de lalas.pi‘eza,s' restantes que ell apguidb respecto & los puntos répreseg
tatf};ros del tamefio requerido, a fin cie determinar los maycres tamafios
reqderid‘oa (iue'pu.ed.an obtenei'se de la:s respeetim piezas restantes..

| Las diferenoias enire los productos de las coordenadas de =
cada xmo de leos puntes de un pa:r de puntos A B; yel producto de lasA
coordonadas Pp puodon caloularso oomo anteri.omente ge desonbe, ¥y la
sumna de las diferancias para cada par de puntos es determinada eegui—
damento. El par do puntos 5 Bi quatignen 1a menor suma prpporoiona-—

r‘n las meycres tamafios requeridos. Sobre la bese de que esta suma mf

' | nima es dnica, el par de puntos que tienen la suus memor indicarén el

nés ventajoso procedimiento de corte para el tamafic réqﬁeridé F.

En ccasiones 'écqrriri que lqa' odloulos de laé.diferen.oias -
de los productos de cada punto Ay 0B o los cdloulos de 1a sums de =
las diferenci.as'de los pro&udtqs de c’g&a par de puntos daré los.\n_lis?-—
mos resultados mfnimos. Por ‘oohsiguiente, a fin de determinar el mis
afeotivo péocedimiento_ de. cqrie, se contindan ios oflculos con los tg

matios requeridos y difereﬁtéa prooedmientos de- oorfe, bhagta 'q'ue los
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resultados obtenidos sean diferentes. Se emplea el procedimiento de -

corte que tenga por resultado el menor &sgcho de una pileza en blanco

en el corte. de los tamafios roqu&ridés. En el caso en que dos pu-es de

- puntos representativoa den el mismo £rea ofnina de dosecho, es indife

rente ol procedimiento de corte que 50 elija.
DespuSs de que s ha determinado el procedimiento de corte
sotre 14 base antericrmente deecrita, se suprimen del libro de pedi-—- 4

dos las oaﬁtiaades de los tamafioe cortadoe reduc'iehﬁo comépondiente

mente las frecuencias do los puntos repreeentativoe .de cada tamafios

" Be ganeralmente posible determinar _progresivamente los tama
noe que han de ser cortados de una determmda pieza en blanco detor-
minando un prooedimlento de corte antes de cada corte de un nuevo ta-

mafio contenido en el 1libro de pedidos. Sin embargo, fambién es posiblo

’deierminqt_ ‘el procedimiento de corte despuds de examinar las piezas -

restantes de la pleza énjbl_rar_mo' después de sucesivos cortes de los ta
mafios regueridos o0.ouando no es posible cortar ninguno dé¢ los tamafios

requeridos ocontenidos en el libro de pedidos, de ninguna de las pie—

zaa restantes.

" asf, el método descrito permitird determinar el mds efeoti-

‘I vo procedimiento de corte para obtener el mayor‘nﬁmero de tamafios ma~ .

| yores dontenidos'en un detérminado libro de pedidos.

DESCRIPCION DEL PROGEDB!IEN‘I’O GEOHE‘I'RICO Y ARITMETICO COMBINADO.

" A fin de 1levar a ‘cabo aste ‘procedimiento de prograuaoién -
de las Operaoiones do corte de una pieza en bhnco da material lami—
nar, se. aplica dioha 1émina de material 51 8y 83 5, 4 s_qbre un conjunto
de. %:6ord'enadés redtangulareé de 'tal vaners que la ’esquin‘a 83 se super
pongs al crigen O, como’ puede ‘verse en la ﬁgura 15. As:., ‘el lado 83
84 da la pieza en bla.noo queda superpuesto al eje de x b 4 el lado 82 83
a lo largo del eje de y. .

Con referencn. al libro de pechdos, cada tamafio contenido en
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ol misno ee ropreaonta sobre la pieza en blanco nediante un solo pun-
to representativo ¥ ‘junto a cada punto se ooloca un numoro indicativo
de la fraouenoia X con que ha de cortarse ea»te parti,c,ular ‘tgmgﬁo TOwn
qnbrido a fin d.e‘ bumplinenﬁr el ﬁbro -de pedidos. "I‘odos eston ‘-tamaﬁoa
requeridos caerén en una zona divergente o éres E limitada por la 1£-
nea Z y una 1fnea reota a -b’v-& S), que es el limite de los tema—
. Bos requendos que tienen el. mayor grado de alargsmiento.

' De um manm anteriormente descrita, ge eitéia la zona di-'
'vergex.zfuo B simétrioamente; reapecfbo al ojo ve:;tioal contral V de la -~
pieza en blanco, & fin de fomar una gona divergente E'. Bl dres co-—
mfn a las zonas E y Bt pizede decirse que es dividida en dos mitades T
¥y 0* por el eje vertical central V. Luego sa situa el &rea T simétri-
omente respeoto 'y la. linea ] para formar el irea 0, y se sitia el -
Srea il sinétricanentie reSpecto a 1la linea Z para formar el area ot~
Las éra;s ] 3 ety Ty I dgfi_nen entonces un drea fundamentsl desig-
nada por Do o - o
' Este irea fwﬂamental D presente las siguientes oarecter{s-
ticass ‘

(1) Si un 'ba.naﬁo requerido F cae en el drea: fundamental D, .
entonoes la pzeza rutmto Pt caerd ta.mbien on eate "érea funda.menta.l,
y vicemsa. ‘

(2) Los puntos representativos F y E son- eimétriooe respes
+to al eje vertical central V.. )

{3) Si el punto representativo Pt estd situado en el dres 9,
entonon el punto P cge en Ot y colocando P sim§tricamente respecto
& la 1fnea’ Zy =o situard este punto.en el érea Tt o PUt,

{4) si el tamafio requerido Py su pioza restante P*t estén
enﬁméra.doa en el libro de pedid.og con la misma frecuencia K, ontoncaa
el corte de ia piezav on \blanéo de aouerdo oon el procedimiontc; de la -

figura 1; dard los resultsdos mis efionces,; siempre que 86& posible =
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uaar las piezas restantu larm que tengan una longitud L, (la longi
tud de le. piese en blancc)e = .

(5) 8i el tanafio P esté enumnrado en el libro de pedidos con

una frecuencie e Ky ol 'tama?io R® con la freouencia Ka ¥ ol tamafo -

Pnr, con 1a frecuencia (& 4 Ka), entonoea todos estos tamaﬁos pusden

cibtenerse en sus adecuadas cant;dadea con 1la mejor util:zaoi&n del mg_

" terial laminar, es decir, sin la produceidn ‘de ningiin deseche y a1 -~

precio mis e'ficiénte 'de‘ 'cor'to' por tamafio. Luego se envia el libro de
pedidoa para su’ balanee o equilibrio en longitud reepeoto al corte de
los tres tamafios Py Bt y P"‘, en relacién con los cuadrantes primero
y segundo de la pieza en _blapcof 'Este aquilibr;o. Be .caracteriza por '
1a eousoifn Ky 4 K, = Ko . | | | |

En la’ aplioacion préctica del trazado de la programcxtSn dev ‘

I la oporacion de oorto, las ooordenadas (abscisas v, ordenadas) del - -

4rea fundamental D puoden subdividirse en dos, obteniendos. un drea -
co:olaria Dy, comq pue_do_:vorsa. en ls figura 15 de los didujos. Todos
los gruposjde cuatrd tmaﬁos 'idéntioos que tengan sus puntos de'refe-

rencia situadoa en ol dven corolaria Dv proyoroionarin un, tamafio ‘que -

.tenga su punto representatwo en el évea fundamental D.

Bs evi.dente que 1as abeoiaas y ‘ordenadas del ares fundamen-

A'tal b pueden div:ldi:bse por 3, por 4y asi suoesivamente, _a. fin’ de o‘b-

' .rtener las mcs eorolarias 3)" D"t‘, etc. Esta operacién de agrupamien

to es aplloa‘ble a los - tamanos situadog en esas areas corolarias. Para

el &ea D";e el nﬁmoro di tamaﬁoa pequenoa no ee 2 X 2 = 4, sino 3 x 3

a9, eto. (Dperaci6n ne 2).' Por oonsiguiente, agrupando nueve tama--

1 flos roqueridoe id‘nticos cuyo punto de’ reforencia eate situado en ol

é'rea‘D“ de manera que el punto de referancia de la agrupacidn enté ~

situédo en el aroa. fundamental D, ge puede concentrar la agrupaoion -

[.1 puntos reprasentativoa en ol &rea fundamental D ¥y cada corte del - .

' Atamaiio tendria por reaultado nueve famafios requeridos menores.
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-por 2, por 3 & por 4y a fin de obtener nuevas freas oorolarias qf' , 8%,

dos en &t vertioalmenté y lado s lado, se requiere una forms cuye pun-

ines prinoipqlos de 1las piezas en blanco de saterial Miw, quedan tg

fen Slango’. Estas largas piozas restantes resultsn del partiocular proce

{primer corte ge eféc#ﬁg';ongitudimlmnte e 1s nisma.

&
™
C\/

SnrmnmAnAnr nans

' Dependiendo de loe requisitos del ubro de pedidos, 5 evi-
dente que s8lo las ‘ordensdas del freas fundamental D podrfs dividirse

ane, Asi,“éi se agrupan dos tamaﬁos idénticos que tengan puntos situg.: ’

to reprosentativo estd situado en el area fundamental D. Bste procedi-
miento (Oporac:.on n“ 3) tiene 1a. particular ventaja da ‘situar en o1 -
&rea fundamontsl ? todas o algunas agrupaciones de tamafios regueridos

situsdos en el cué@ranta V.- : _

Las porcicnes de ,lns-{aéﬁas divergentes o sbanicos no incluf
dap onnl‘a;s' a’.roas' oorol&iaa cdnstitﬁ}ea laa denominadas "éreas muertas"
respcoto a las operaoioms Ne2y3 antorzomente desorritas. ‘ )

Eatas citadas operaoiones tienen las szguientes ventajasz

(1) Ccmqentra.r' puntoa representativos de tgmsﬁpa requeridos
¥ @upoé de tamafios roquoridoa exi ol dres fundamental D antes de divi-
dair 01 libro de pedidos (Operaoi&l n? 1) ) 4

‘ (2) Reduoir oonsidorablemente o1 desecho afnimo final resul-
tente de soguir el prooedimanto de oorte mostrado en la figura 1a.

(3) Pernitir 1la considoraczon a0 s8lo de los tamafios requeri
dos -s_ituados on ol fres fundamental D, sino de los tamafios requeridos
que tienori puntos apraaentativéq‘por todo— ol érea‘ de la sona divergente
excopto on 'aq'uellos oEpacioﬁ muoftos respecto al pfooadixhié:ito de cor-
te-de 1a figwa 18, o '

_hungue ls au*banor progranmciﬁn utiliza eficaamente porcio—
davia piezas que tienen longitudes L igusles a la:-longitud de la pieza

dimiento de corte mostrado en la figurs 18, en el que los tamafics re—

quéridos estdn situados 16ngitudinalmenta s 1s piega en blanco y el =
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: El numero de estos ‘tanafios raquendos se -desigma por Y. Bn consaouen- '
ne woa tira que tiene uns longi tud total do A= L.Y.

. Il ra de Pt axactawento, oxtremo oon extremo sobre la tirs ¢ piezas res-

'i-idbe p;quenos que tengan una ‘anchura -condn p* son colocados extremo -

. -ningﬁn desecho, entonces enstiria la condzcién )\ )\’, que 1ndioar£a

' tienen la anchura p. Sin embargo, eze caso ge presenta raras veces, -
. orbremos de las pieaas restantes, y por oons1guiento-esta relaci&n pu_e_

fTactor de correccion, como se explica anteriomente en el prooed:.mon-

o antmet:.oo. B
 ros de P y p', ello sigmﬁoar:[a que las piegas restantes largas PO=- -‘

ria equil&brado respaoto a los tanatios requor:.dos pequenoa y a-las pi.e '

cuando se eortan los pnmeros tamanOS requeridos de las ple
288 eri blanoo de ‘acuerdo con el procadimiento AN (fi.gura 1), todoa -

los tamanoa requeridoa que tienen 1a wisma anchura p quedan re'benidoe.

cia, todas las piezas restantes_que se forman. tienen anchuras de oL

¥ -7 Situsndo estas ~piézaé fe'stantas extrem& con_ extfemo, se obtie-

Pars la més afeotiva. utilizacién da estas p:lez.as restsntes,

=T colooan todos los tamanos requemdos pequeiios que tengan una a.nchu

ta.ntes, formandose entonces esoe tamanos roqueridos mediante corte de

esta tira transversalmnte. :

- Gon refereuc:.a. al libro de ped.id.os, todos los: tamanos reque-
ocon extromo a fin de formar una tira que tenga una longztud total da -
)\ ' = {ktgf donde g' representa las longitudes de los diversos tama-
fios a oonsidarar. .’ -

Si todas las piezas restantes largas pudzeaen cortarse sin -

quo las piezas restantes disponi‘bles que tienen la anchura p' son sufi

oientee para proporoiomr todos los tamafios req_uendos peq_uenos que =~
puesto que los’ tmnos requeridos no pueden cortarse a8 lo largo de los .

de. oxpresarse mas exactamente como A= (l +AN) )s *y donde oA es un -

85. esta condioi&n pudiese aatiafaoerse para todos los valo--

d.rian userse bajo coudicioms nuy ‘favorables V. ol 1ibro de ‘pedidos se=-
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zas restantes grandes resultantos del corte de los primeros tamsaiios - —

‘requendos de las pzezas en blanco originalee, de acusrdo con el pro-

oad:lmiento de la figura. 18

81 se consideran una anohura Py una oorrespondiento anchura

' ip?y 88lo son ‘posibles tres oasosz

| (1) A= (1 46\))\' No hay problema, puesto que todos los ta..
nanoe raqueridos que oomprendon la tira )\f pusden obtenerse de las -
piezss restantes que comprenden la tira )\

(Z)A ( (1 40()/\0" En este caso no serfa ;posible obtener to '

dos los .tqmanos reqqeridos pequepos de anohura» p* de piezas reatantes

largas.

(3))\ ) (1 -loQ )\" En este caso pueden obtenerse todos los

tamaﬁos requeridos de anchura p" de las p:.ezas rostantes, quodando al-

gin material laininar. - o
Respecto s la situacion (2), °s posib].e mejorar el equili- -

“thrio del libro de pedidos. Esto a8e ofeotua agrupando cuatro tamafios re

queridos pequeﬂos (p*y 2%) a.o tal manera que oomprendsn un tamano de -

longitud 28t ¥ anohura af . Eato es sipilar a la operacion n® 2 antes -

. ‘d.esorita. 51 este resultante tamno roquerido se colooa en el &rea fun

damental descrita. anteriormante, ontoncas se produoiran dos reaultadoa
que me joraran sl cq_uili’orio del libro de podidoa.

(a) Se inerementarﬁ el nﬁmero 48 piezas restantes que tienen
uns’ igngitud L en una unidad- y /\ resultaria 1gual a L(Y41). _
(b) Por otrs parto, is longi’cud de la tira )\' se dispinui—

Eata opera.cién puede llevarse & oabo basta que @e consi.ga la -

condicién (1) o se. aproxime estrochamenta a ella, a menos quo sea nece

" isaric n.ntou*unpir ls Oporaoi.on porquo en los tamalios roquoridos quo -

tengan una anchurs p" sdlo permmzcan ﬁ-eouoncias :Lnferiorea a 4.

Todo el problema de cortar tamatios requendos de piezas en -
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blanco de material laminar puede oonsiderarse como cuestion de progra |
macién lineal en nlmerocs positivos entoroe en un espacio bidimensionald
La solucidén de este problems es extraordinariamente diffoil. Sin embar

go, lon nﬁtodos aqu:{ desoritos reduoen los problemas & oPeraczones nés

X}

simples ¥ en nimeros finitoa.

La ventaja de. eate procedimiento geométrioo y aritmetieo oo,

binado consiste en quo .la programacidn lineal en nimeros posztivos en~

teios sn un espacio unidimensional puede llevarse a cabo mediante uti-

"lizacién de las piezas restantes largan somo qpeda desorito. Ademfs, ~
'este método es priético, puesto que puede llevarse a cabo un ndmero fg,_

.mto de operaciones simples para praparar la totalidad del libro de ps

didos para uns efioaz.y’ prowobosa operaoi&n de corie.
.. | MATERTAL DESCRIPTIVO GEWERAL

. La presontc invencién permite también la deternmci6n de - |

las dimemiones nés adeouadas de la pieza en blanoco para oumplimentar -

un doterminado libro de pedidos. Respecto al corte de vidrio para espe

30:, por o;jemplo, las longitudos de ln pieza en blanco puede variarsa

progresivamente mediante adeouadoa inorementos de acuerdo con la magui

naria usada, tal oomo de 1 om. Se’producon muchas formas de material -

| 1aminar, tal como vidrio‘y pl&stioo, en tiras continuas de una anchurs

constants. Ea por conaiguiento en la prictioa oosa f4cil relativamente

. 'variar la long:.tud de las p:.ezns ‘en blanoo eon quo ha de cortarse las

tiraa continuas. - , !

‘ Bs pues pos:}.ble mdiante el uso de computadores elactronicos
¥ otros instrumentoa de onputo llevar 8 oa.bo la operacion de trazado ~
an'koriornente descrita ;para oada suoosiw. longitud. de una pieza en blan]

co, 8 £in de determinar la mfs adecusda longitud de pieze en blance pa

Ta oor‘car tamafios de un determinsdo 11b26 de pedidos. Como la longitud

da la piezl en blanco es limitada por consi.deracionos pxaotzoas, puede

verse que hay un ndmero definido d.a 1ongitudea de piezss en blanco para




10

‘15

20 .

4 _.30

las que ha de llevarse a oabo este c&nputo. Sin embérgo, con la exis~
tenoia de computsdorea ¥y aimilares, en la prﬁutica estos cﬁmputos pue
den efectmru fdcilmente antos de la efectiva operaci&n de corte. st

en 1ugar de utiliza.r piezaa an blanceo oartadas en una long).tud. arbitra

- riamente seleocionada, con el uso de este método puede‘ seleccionarse -

_‘1&. longitud d.e la pioza en blanoo que prod.uoiria ol més elevado rendi~

' miento para un detorminado libro de pedidos.

Ee evidante quo en gonex-al los libros d pedidos no son nn:l-,

|l formes respocto a los tamaﬂoa de laa plezas que han de oorta:cse, B8ino

,que varioe tamanos pueden mer aiartaa dmensiones oomunes. Es puos -
evldente que cp.‘gooanda-d.pg -tamafios conjuntamente a lo large de una di-

mensién oomﬁti, pueden obtenerse dos taméﬁés diterentes con sblo tres -

- | 1dneas de corto. Asi, ol proaonte método muestra también que el libro

| ae pedldoe ha de eatudiarae para buaca.r ciertas dimensiones comunes, a

Fin. do colocar estos tamanos conjnntmnte longitud con longitud o an-
chura con anohura, de manera que coincidan las dinansumes comunes y-
considerar ‘la resultante pieza oortada obtenids 'como un tamafio existen
te en el li'bro ds pad.idos, pero teniando presente que este tamaﬁo serd

' finalmenta cortado 8 fin de proporoionar dos tanafios requeridos enum-l

radoa on ol libro.

Aunqus el presante método a.nteriomente expussto puedo TequUe

. rir muchas oombinaoiones diterentes pare efectuar los neceurios o6mpu

tos, os de destacar qne aatas oombznaciom puedon linmitarse a un nm

- [ro definido por consideraoiones praotioas. Un computador oleotr&nico -

- 25 o puede proporcionar pues un mimaro granda pero finito de libros de pcdi

dos perfeecimdos, basa&os on an libro efootivo de pediclos.

As{, para oada ofactivo libro de- pedidos , que en la prdctics

~afectiva puade ser ol aoﬁmulo d.o pedidos sin cumplimentar exiatente en

un momento predetermnado, las oitadas operaciones pueden repatirae &

fin de detarm:.nar el procedimiento de corte que debe seguirse ¥ deter-
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nimr las dimensioms nés ehcaoas ae la pieza en blanco de matonal
laminar, Luego.pueden qompamae. los’ &ivapsos rendimientos resultan=-

- tes de' los diferentes oﬁlculos.y saguirse la operaci&i de oo,rta-‘que -

proﬁuzca el nayor rendimiento, que es la nds eficaz utilizaci&n del -

-materisl laminar & fin de cun;:lmontar los pedidos existentes.

Bl método de 13 presente invencién permite reahza.r las 8i=
g@iéﬁtes_detem;naoiones de pzesas ‘en blanco cuyas dimensiones han si

do 4'arbitrarianénte pra'seleoqi'onadas ¥y basadas en cualquier libro de -

o pedidoss

1. Un perfeocionado libro d.o pe(hdoa que prOporc:.one el na~=

yor nﬁnero de los tanaﬁos wores puade extraerse del efectivo libro

| de pedidos con el mejor rendimiento y.el ‘menow-»mmero.dt 1ineas de -~

éo‘rta., . o . . X ) i
. 2. Las dimeziaioqes .éptimas de .1a pieza en.blanoo de material

laminar. » :
' | 3 Instrucciones conoretaa ¥ precisas para cada cortador, —
elim.nﬁndose as{ 1a necesidad de oonfiar en el Juioio y experiencia de
cads. cortador. P o - |
‘ En la prﬁotiea, una vez que ae ha oomputado 1& operaoion de
corte mediante aquipo eleotr&nico, pueden fijaree 1aa inatruccimoa de
corte a cada pieza en blanoo de material laminar al enviarse tales pio

zag al de;partanento do corte. De esta manera, 1a operaci&z de corte. ae

efeotla inmediantamente daspués de recibirse las piezas en ‘olanoo Yy -

sus respaotivas instrucciones, sin’ neoesidad de que los cortadores ha=

ninguna determinaoion respecto & la operacién de oorte.

Ademas, la presente invencién permite un. encto control d.e -

fls Opera.ciﬁn de corte, pueato que el rondimiento ‘del mterial laminar

Tes oomputado ¥ conocido de antemano. Ademés, la determinacién de un i

bro de pedidos ideal revelard cuales. tamafios de material pueden cortar

se mas prcvoohosahente.‘ Por cqngi@iente;- _pueden réaIizar'se esfuerzos
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por parte de la organizao16n de vontss para obtenar pedides do 2QUB«

llos tsmanoa que mas provechoamnto pueden ser cortados, do manera - | °
que el libro de pedidos efeotivo pueda adaptarse todo lo posible al 1i
bro de pedxdoa 1dea1.

Aunque los métodos de corte aqui descritos han sido ideados

‘s fin de obtener la wds efi.oaz utilizacibn de una 1dmina en blanco, =

‘ .pueden empleaé:se ia.mbién pars ditcé’mimr 1s manera nés provechosa cl'o

cortar una pieza en blanco. Ee ovidonte que el tema.no pés provochoso
de material laminar no es neoesariamente el mayor. Cuando 0o pueden =
cortarse varios de 1oa tamaﬂoa reqneridos oontenidos en el libro de -
pedidos- de laa piezea reatantes, datominadas por el procedimiento an

teriormente menoionado, se selecoionaria entonoes el tamaﬁo a cortar

] que fueso nés provechoso para el fabricante. Asf, puede determimrsa

que: varios tamafios cuforonto,s t_ﬂ:ongn esenoialmente el mismo valor al
v'omders'e' en el mercado. En consecuencis, deberdn daree instrucoiones
de corte para cortar ¢l tamaiio que ‘tenga el menor érea, puesto qus es=-

to mcrementar‘ ol valor total de 1os tamaiios que son corte.dos de la -

pieza en blanco. como vama.nte, cuando varios tamafios tienen el mismo

valor, podrian darse inatrucoiones de corte para cortar el tanaﬁo quse
se roqu:.era el mayor numero de veces en el 1libro de pedidos, faoili- :
tindose a.s{ la operacién de corte. _ - .

: 'l'odos Jos o&lculos antes mencionados respecto 8 los tamafios

que deberén eortarae 86 efectﬁsn en una - Beparaéa operacidn de c‘lculo

. preferiblemente media.nte el uso de oomputadox'ea electr&xicos. Los To-

sultadoa de estos oilculos, sin embargo, se traducen en mstrucoionee

de corte, ocuyae inatrucoiones se fijan & cads pieza en blanco de mte-
rial. Como los proeodimientoe do corte se deteminan antos de enviar -
las piezas en blaneo al dopartamanto de corte, solo es mnecesario que -

eate departamento corto las piezas eh blanoo de acuerdo con las espeof

o ,fzcas instmcc:.ones recibida.s para cada una de ellas.

LI
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‘los otros tamaiios- requoridos.

Se oompronderé que es'ta :.nvenoién es susoeptibla de modih—

cacién & ﬁn de adaptarla a diferentes usos y condiciones y, en oonae

cuencia, se desea inolnir tales modlfzcaciones dentro de la mvenoi&n

qus entren en el dubito de la.s adauntas relvindioacionoa.
En resﬁmen, la Patente de Imrenci&n quo se solioite., Tecas—
ré sobire les siguientess '
- mmmzcacxoms - '
1s Un m&todo de prog:amaciﬁn de 1a secuencia de operaciones
de corte a fin de cortar piezas en blanco de material laminar en nime-

ros requeridoe de tamﬁos prodoterminados oon un nfnimo de desecho, -

oa.ractemzado por las cperuoiones de- tra.zar un tamafio requerido de ma
'terial laminar sobre una esquina de uns pieza en blanco Tectangular ~

de materia'l laminar, aetemim log tamafios de las piezas de material

lamiﬁar‘ que guedarfan sl se coftase'n los Atamaiiog requeridde de la pie
28 .én h‘l'éx'xoé', de :aouerd_o con cada uno de los diversos procedimientos
de corte. posibles; comparar ]."as piezas que quedarfan de cada procedi-
mieﬁt’b de corte éon otros tamafios requeridos despuds de ‘haberse- obte~
nido el #ﬁmei‘o. requerido del primer 'tama'ﬁo'preoieqdo, y seleccionar - |

‘ el;pi'ooedimiehto de oorfe vafe los prineros tamafios requeridos que tu

vieze por resnltado la menor d:.ferencia entre las piezas restantes y

-

2. Un método de progranaoién de la aeoueuoia de Operaoioms

de corte a gix_'; de cortar piezgs _on blanco de msterisl laminar en nﬁm_e_

‘ros x'equéridos de -tamaﬁos predeterminados con un nfnimo de deéecho, -

'caracterizado por las operaoiones de traaa.r sobre una oorrospondxente

serie de pzezaa ‘en blanco rectangul&rea un nﬁmero requeri.do de un pri

‘mey tmno precisado, ouyo tamaﬁo sea tal que solo puoda cortarse uno
de tal tamno de una piesa ‘en blanoo, tram sobre las piozas restan-
i tes de dicha serie de pieszas en blanco un nfmero. de un segundo tamano

: requerido ouyo tamano sea tal que pueds oortarse més de uno de’ tal ta—
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maﬁo de una pleza en blanco ¥ cuys snchura sea lo ods préxina a la an
chura de 1a. réspeletiira pieza'"z"astanta; ¥ tragar so'bre adicionaile.s pie
zas. en blanoo rectangulares un nimero requeri.do de un teroer tamano -
procisado euyo tamafic sea tal que solo pueda cortarse uno de tal tama
fio de una pieza en blanoo y ouyo tamaﬁo sea tambien tal’ que pueden -

oortarse adioionales segundos tamafios requeridos de las piezaa restan

3 Un nétodo do programaoi&n de la soouenoia de operaomnee
de oorte a fin de cortar piezas en blanco de naterzal lam1nar en niime
o8 requaridos de tamaﬁoe predeterminadon con un mfnimo de desecho,

'raoterizado por las operaoiones de trazar sobro una oorrospondiente -
serie de piezas en blanoo reotangulares un nimere requerido de un pri
mer tamano precisado, de manera que quedasen primeras y segundas pie~
zas restantes de oada pieza en blanco si se cortase de ellas el priw

mer tananc, trazar sobre 13 priners pieza testanto tamafios requeridos

E cuyas anchuras se aproximen a. la anchura de la citada primers pieza -

,restante, trazar sobre la segunda pieza restsnta tamsnos requeridos -

cuyas anohuras 8o aproximen 8 la anchura de dicha segunda pieza Tese=

‘ tante, trazar sobre una eerie de adioionales piezas en blanco rectangu

'-lares el numero reqnsrido de otro tamafic precitado, y trazar otros ta

|| mafios. de las piezas restantes en forma anﬁloga a fln de obtener los -
numeros requeridos de todos 1os tamnnos procilados.

4. Un método de programacion da 13 secuencia de operacionas

. de corte a fin. de cortar plezas en blancé de material laminar en nime-

: ros requorx&os de tamanoa predeterminados con un. minimo de desaaho,

racterizado por 1aa operaoiones de trazar un primer tanafio requarido -
sobro una serie de plezas en blanoo de ‘matérial 1aminar aproximado a&

nimaro do piezas requoridas de aqpel tamaﬁo, ‘de manera que ce formasan

primeraa ¥y segundge piezas»:espantes gi se oortasen asf laa piezas on

bianqo;:tragar sobré las'p:imeras ¥y segundas piezab-rééfantos otros ia
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" con.un segumld tanafio requerido 'a ﬁ.n‘de obtene'm‘ todos los nfimeros re- |.

:do aobro una seme de piezas en blanoo de material laminar apronmada.

longitudimlmente la seri.a do pxezas en blanoo para obtener pz‘ineros

' restos y piezaa de matenal 1ammar de una anochura’ igual a 1a del pri-

. 1 maiio prec:.sado ¥y segxmds rsstoa, ¥ dividir ceda resto primerc longitu-
dinalmenta Y- luego transversalmento para’ “obtensr otros ‘amafios requeri

.de corte a fln d.e corta.r p:lem en 'blanoo de matenal laminer en nimew

. ractorizado por las operacionos de trazar un primar tamano requerido -f
' eohre una eer:.e de piezan en ‘blanco de mterial laminar sprozimda al

. _ndmero de.p_iezas regueridas de diche primer tamafic precisado, determis

.61'_onea-'nb usadas’ 'de' diohas :p'rimelras‘ y segundas plezas restantes des—

_chas’ prin}eras Yy segtmdaa ,pzezas rostantes, y. proceder de i.gual panera

mer tamano roquemdo, d.iv:i.dir transvorsalmento las pmzaa de materi.al

‘-=s &
" mafios requendos cuyas anchuras 8e- ap@ﬂ nﬁ Qlas respeotivas- anchu- "7

ras de las primexfag y segunda_s. piezaa Tegtantes, determinar las pOIw

pués de haberse trazéflo ‘sobre lds piézas en blénbo el nfimero requeri-
do de dioho primer tamaﬁo precisado, selscojonar el corte del nimero
requerido de dicho primer tamafio preoise.do y loa de 1ou otro.s tamatios

requoridos, que tenga por resultado 1a menor porcidn no usa.da de di-

qmridos de tod.os los tamanos procisados. A .

S. ta mStodo de programaci&n de 1a seouencza de operaczoms:
de oorte a fm de oortar piezas en blanoo de material laminar en nune
o8 requeridos de- tamafios predeterminados con un mfnimo de deaecho,

caracterizado par las operaoiones de trazar un primer ‘tamafio requeri-

al nﬁmero de piezaa requandas del primer tamafio precisado, dividir -

hnimr en la longitud del primer tanaiic. requend.o para obtener ol ta—

d.os ouya anohura. ses lo mas a.proxi.mda a las anohuras de los respecti-

vos restos.

6o’ Un método de programoiﬁn de la seouenexa de operac:.ones.-

roe requoridoa de tamnoa prodetermnados oon un minimo. de dosecho, -ca~-}




s

30.

blanoo ¥ oortar lnogo tranaversalmente las piezas en blanco, ¥ por el

1 288 restantes ouyae anchma 8e- apronman a las de 1as p1ezas ﬁltima-
s ‘mente oita.das, y dividir subsiguiantemente las p:.ezas en blanoo de ma
10

"terial laminar P4 las piezae reata.ntes de acuerdo con el procedmiento
| de corte a fin de oortar yiezas on blanco de material laminar an nime
'caracterizado ;por 1as operacionos de trazar un pr:lner tamano requeri- .:
cmespondlente a8l nﬁmaro de piezu requcridas de ese tamaﬁo, de mana-
" l1ae. piem en blenco, dotommar 1aa dzferenoiaa entre ‘1as sumas de las ‘
--"se asf el nﬁmoro Tequerido de ‘dicho primer tauaﬁo y las longitudes tom-

. relpactivas anohurae de las citadss pr:.moras y sogundas pzezaa restan-'

mmaro requerido de dioho prmer 'I:amano pregisado, después d.e ‘eolocar=

" tudes totalea de ‘otros tamanos requeridoe ouyas anchuras ‘sean 1guales

“Ha las respectivas anohuras de las prineras Y .segundas. piezas restentes

g
i ?
b
- $
3
3
e

Ca @@ﬁ%&@
M nar las porciomes no usadas de material lamimr si se obtuviese el -.-"

numero requarido del pnmer tamatio preczsado por un procedimiento dc

oorte consis-l;anta en oortar prinero longitudinalmente pr-t:] piezas en -
otro prooedimiento de corte oonsi.stente en cortar prmero transversal

mento las "piosas ‘en ‘blahoo y ‘cortar luego éetas 1omgitudina1mente, -

después de que ge han trazado otroa tamanos requeridos sotre 1as pie-

de cotté quo dé por resultado la menor poro:.&n no ussda. de nater:.al -

laninar. .

7. método de .programaoién de la secuencia de o;peraoiones.
r08 requeridos -de tamaﬂos predotminadoa con un nu’.nimo de dosecho. -‘ :
do sobre una esquina de una serie de piezas en blanco rectangularea -
ra que se farnen pnmeras y segundas pnzas restantes si se oo:.'tan asi
longitudes de ~d1chss primeras y segundas yiezaa restantas si se oorta-
tales de otros tamanos requeridos ouyas. anchuras sean iguales a la.s -

tes, detemim las diferencias ent:re las sumas de las longxtudes de -

dzohas primeras ¥ segundas piezas restantes obtenidas a8i se cortase el

se de otra. manera sobro dichs pioza en blaneo rectangular, y las long}_
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~ .mano roquorido quo tuviese por resultado las menores diferencias on—

-ras gean iguales & las respectivas anchuras de las plezas restantes.'

_de cqrte a fin de cortar piezas en blanco de material laminar on numsi’

_}ros requsridos de tamaﬁos pradeterninadoa con un minimo ‘de desecho, =

‘sobre una esqpina de- una serie de piezas en blanco reotangulares G Om—

| rrespondiente al nﬁmero de piezas reqneridas de agquel taaano, de mans

,,as{ laa piezae en- blanco, determiuar las d;ferencias enire las sumas

»de lgs 1ongitpdes de dlchsq-pr1maras y segundas piezas.restantes,si -

s las rospootivas anohuras ﬁo dichas primoras y segundas piezas ros-.

‘tantes, determinar las diferanoias entre las sumas de las 1ongitudes

, carse de otra manora acbre la citada pieza en blanco rootangular ¥ las
Alongitudes totales de otros tamaﬁos raqueridos cuyas. anohuras ssan  ~
‘iguales a las reepectivas anohurss de las primaraa ¥y segundas piezas -

'restantea asi obtenidas, y seleccionar el procedimisnxo de corto dol -
Rt primer tamaﬁo requerido que tuviese por resultadc las més pequeﬁas di-
;,ferenoias entre las sumae de lae longitudea -de las piezas restantes y '

flas 1ong1tudes totales de los otros tamafios requeridos’ cltados cuyau -

'~tes, y trazar otro tamaﬁo requezido -de aouerdo oom, el nismo procadimien

as{ obtenidas, y aeleco:onsr el procediniento de corte del primer ta= .

tre las sumas de las- longitudes de las piezas restantes ¥ las lomgitu

des totales ‘de Ios otros tananos requer:dos menczonados, cuyas-anchur'

8. Un nétodo de~programaoi6n do 1s secuencia de operaoiomas

caraoterizado por: las 0peracianes de ‘trazar un primer tamauo requerido

ra. que so formen primeras y aegundas piezaa restantes si se cortasen

se boriaee asi el'nﬁmero'roguarido de dioho primer tamafio y lae longi

tuﬂes totalea de otrcs tamanos roquoriéos ouyas anchuras sean iguales

de diahas primeras y segundas piesas restantes obtenidaa si el nﬁmero :

rsquerido de dicho primer tamaﬁo preciaado ge cortase -después de colo=

anchuras sean iguales a las respectivas anchuras de las plezaa reatan-

to do oorte seleooionado para oortar ol primor tsmaﬂo reqnerido.
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9. Un'wétodo de programacién de la secuencia de operaciones |

de corte a fin de' cortar piezas en blanco de mgteri#l laminar on néme

’ ro; requeridos. de'"tam'aﬁos prédeterminados con un mfnimo de desecho, -

caracterizado por las 6§efaqiones de trazar um primer tanafio regueri-

A do sobre una eéquim de una série de piezas en lilan_cq re.otapgnl,ai‘ea -
’ '6oriesi)mdiente al nﬁnar'o ‘de piezas requeridas, de  dicho tamaﬁo,'de -
|| manera que se fca‘men primeras ¥ segundss ;piezas restantés si 56 COr~—

~ta.n asl las piezas en blanoo, determinar las direrenoias entro las su

mas de las longitudos de dichas'prinerae y segundas piezas restantes
si se cortase asI el nﬁnero requerido del ‘eitado primer tamafio y 1as

longitudee totalel de otzos tamiios requeridos cuyas anchuras eean -

1guales a8 las respectivas anehnras de las- primeras Yy segundas piezas

restantes cztadaa, detemim las diferenous entre las smnas de las

~longitudes ‘de dichas primeras ¥y segundas p:.ezas restantes obtenidas -
84 se--cortase ‘el nﬁmero requsrido de dicho primer temafio requerido dea
'pwss de coloearse do otra manera sobro dicha pieza. en bhnco rootangn-
lar, ¥y las longitudos totales de otros tamafios requeridos cuyas anohu-

: ras sean iguales 8- 1&3 respeotivas anohuras de las primras y segundas

piezas restantee ui obtemdas, seleccionar el procedimionto de corte
del primer tamaﬂo requerido que tanga por rasu;tado las nenores . dife-

rencias entra 1as s\ma.a de 1as longitudes de las reetantes piezas y -

‘laa longitudoa totales d.e los otros. tama.ﬁos requendos cztados cuyas =

anohuras sean igualea a 1as respectivas anchuras de lae piezas restan-

tes, trazar otro tanafio réquerido de aouerdo oon el mismo prooedimien-

'to de corté selecciomdo para cortar el primer 'bamaﬁo requerido, Yy pro

‘oedqr ‘de igual manara con otroe tamaﬁos raqueridos ha.ata que se hayan

traza.do los numoroa requendos de todus los tmanos precisados.
10, Un m&todo de’ prog:amaoi&n de la secuemoia de operaoionéa

de oorte ‘a fin de cortar piezas en blanco de material laminar en niime-

Hros requeridoa de tamanos pradetermnados eon un minimo de deaeuho,
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’ ros de las primeraa ¥y aegumlas piezae restantes as{ obtenidas, selec—

A ~'\M“s —

-raoterizado por ‘las operaciones de oatableoer un libro de pedidos que
mclwa todos los tanafios de matsrial laminar requeridos en un momen-
to b{erminado y el nimero de piezas 'réqueridas de oada ﬁmﬁo, trazar
un primer tamaiio requerido flel libro de pedidoe sobre una serie de -
'pzezas en blanoo reotangulares correspondiente al nﬁmero de piezas Te
queridas de ese tamafio, de manera que se formen prmeras y segunda.s - |
pzezas restantes si se cortasen asf las piezss en blanco, determinar
las d:.ferencias entre las sumas de las longitudes de diches primeras
‘y segundas Apiezas x:estantes 8l se oo;‘tasa asi el nimero raquerido de
dicho primer tamafio, y las Idngifudés totales de otros tamaﬁba regue=
ridos contenidos en el 1ibre de pedi.-dos cuyas anchuras sean igvales a
.lss respeciivas anchnras de dichas primeras v segundaa riezas restan-
tes, determinar las d.iferencias en‘bre las sumas de las longitudes de
primeras y segundaa piezas restantes obtenidas si se cortase el requ_e_
rido niimero de dioho pz-imer tamano después de- colooarse de otra mans-
ra sobre dwha pieza en blanoo, ¥y las longitudes totales de otres ta-

maﬁos rsqueridos ouya.s anchurss sean iguales a las respectivas anchu-

ciomar el prooedim’iento de oorte del primer tmaﬁo requerido que tu——
viese por resultado 1a més pequana diferencia enm las sumas de las
longitudes de las pieﬁaé.réstantégl y"las 'longihtudes totales de loB =
otros tamafios requeridos 'co,vés anohuras sean iguales & las Tespectives
'anohuras de lss piezas restantes, y establecer un hueﬁ libro de pedi=-
i dos que contengs 1os tamanoa y nﬁmoros do los msnos del primer libro
de pedidos menos ‘1os tamanos y ndmeros de los mismos que. hubiesen sido
cortados de las piezas en blanco ¥ biezas restantes de las nisms.

7 11, Un método de prog,rémaci&z de la se'ouenciaﬁdei operaciones
de corte a fin de cort.ap piezas en blanco de material laminsr é_n niime-
ros r‘equeridos de tamafios p’redeterminados .con un nfnimo de deseqho, ca

racterizado por las operaciones de establecer un libro de ped.i'dos qus -
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incluya todos los tamafios de material laminar requeridos en un momen
to d.etermiuado y el nimero dé“piezas rgq?oridas de oads tamafio, .'tra- .
zar un primer tamafio requerido ael‘ libro .de_pedidos sobre una serie
de piezas exi blanco ieétangulai:es correspondientev al nimerc de piezas’
requeridas de ese ftamafio, de manera que se formen primeras y segundas
piezas restsntas 8l se cortasen as{ las piezas en blanoo, determimu-
las diferenciss enire las sumas de las longitudes de diohas primeras
Yy segundas yiezas restantes si se oortase asf el nﬁmero requerido de
dicho primor tamaﬁo ¥y las longitudes totales de otros tamatios requeri
dos . contenidoa en el lihro ‘de pedidos cuyas anohuras sean iguales & —
las respeotivas anohuras de dichas primrasy segundas piazas restan-
tes, determinar las daferonoiae entre las sumas de las longitudes de
primeras y segundas piezas restantea obtenidas si se cortase dicho -
primer tamafio despuos de colocarse de otra manera sobre dicha pieza -
en blam':o'y las ldngitud& totales de o’irpé tamafios reguerides cuyas
anchui:'.z‘aé:sean' iguales a.las' respectivas ahchuréq.dé las primeras y 58

guxidas piezas restantes a'si_ obtenidas, seleeccionar el progedimiento -

pequeiia diferencia entre las sumas de las longitudes ‘de las piezas: -~
restantes y las long:tudes tot'alea de los otros tamafios requerides ou ;
yas anchuras sean iguales a las- raspeotivas anchuras de las piezas =
reatantes, eatableoer un nuevo 1ibro de pedidos que contenga los ta—
-mafios ¥ numerba de ellos del primer 1ibro da pedidos menocs los tmnos
y némeros de elloa :Quo hubzeeen sido oortcdos de¢ las piezas en blanoo
y piezas restantes de las mism, y trazar otro tanaiio requerido del -~
nuevo libro de ped.idos vy prooedor de 1gua.1 maners hasta que hayan sido
trazados los nﬁmeros requerid.oa de todos los tamanos preoisados.

| 12. Un método de programaoién de la secuencia de operaciones

de oorte a fin de cortar piezas en blanco de materlal laminar en nfime-
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racterizado por las operaciones de trazar un primer,fl;amaﬁo" requerido

' scbre una serie de piezas en blanco reofangulares aproximada al nime-

rb'de pieéas reqngridéa de ese tanaﬁo; de manera qué se formen prime-
ras' y segundag piezas restantes si se cortan as{ las piezas en'bldnoo
deterninar lss. diferencias entre las suﬁag de las longitudes de dichas
primeras y segundas piezas restantes si'se cortase el aproximado nime-
To iequéridé de dicho primer tamafio y las longitudes totales de oiros

tamafios requeridos cuyas anchuras sean iguales a las respectivas anchu

‘ras de las citadas primeras & segundas piezas restantes, y trazar el - |

némero de_primerdé,tamaﬁos requeridos gue piod@zca'una diferencia pre-
determinada entre las sum;s de las longit;des de las piezas restantes
¥ las longitudes totales de lam otras piezas requeridas cuyas anchuras
sean iguales & las r;spectivﬁs anchuras de las piezas restantes.

‘  13; Un método de programgqi6n de la secuencia de operaciones
de oorte a £in de cortsr piszes en blanco de materisl laminar en nime-
ros Tequeridos de tamafios predeterminados con un mfnimo de desecho, Y
raoterizado por las operaciones de tragaf famsﬁps’rsqnaridos que ten—
éah una di@ehsiéﬁ similai sobre esquinas de una serie de piezas en - -

blanco rectangulares aproximada & los nimeros &e las piezas iequéridas

de.esos tamafios, de manere que se formen primeras y segundas piezas -

[l restentes, siendo una de éstas similar en la serie de tamafios réénsri-

dos, determinar las diferenciss entre las sumés de las longitudes de -
dichas primeras ¥y aegundgs.piezas reostantes si se co&tase,aproﬁimada—-
mente el nfmero rgqugrido de dichos famaﬁos.rreciaadoa, ¥ las longitu-
des totales deAétrps iamaﬁos rqquefidos cuyes anéhurag sean iguales &

las respectivas anchuras dé las citadas primeras y a;guhdas piezas res

fantes, y tragzar el_nﬁﬁero,de tamafios requeridos que produzcs una f;e—

I doterminada diferencia enire las sumas de las longitudes de correspon~

dientes‘biezasvrastantes y las longitudes totales de las otras piezas

raqueridég cuyas_inchuras‘saan iguales a las respectivas anchuras de -




10

15

25-
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14« Un método de éro'gramaoi&i de _la‘seou'en,c:ia. de operacio=
nes de corte & fin de cortar piezas en blanco de material laminar en
nﬁm'eroa_ Tequeridos de tamafios predeterminados con un minimo de dese~
é,ho, caraoteriéado por las cperaciones de trazar tamafios requ'eriddé -
'de ‘una dimonsicSn similar sobre esquina;s'de una serie de piezas en - =
‘blanoco .reotangulare.s aproximada al total de nfimeros de las piezas re-
queridas de esos tamafics, de manera que lse formen prime:‘a;s ¥y segundas
piezas restantes, siendo una' de éstss'éi‘milar en la serie de tamafios
roqueri&os,’ datermin#r I.;s diferenoise“entre las sumes de las longitu
des de'dioh-’u primeras y ;egundhs piezua re;tentes ai se cortase - -
aproximadamente el nimero requeridoc de dichos tamafics precieados y las
longitudes totales da otros tamaiios requeridoe cuyas anchuras sean -
iguales a las requotivas anchuras de las citadas p:_:meras ¥y segundas
>piezaa ra's'tantes,i trazar el nimerc de temafios requeridos que produzea .
una diferencia predotominada entre las sumes de las long:xtudos de -
'pieaaa Testantes oorrespondientes ¥ las 1ong:.tudes totales de las -

otras piezas’ requaridaa ouyas anohuras sean iguales a las respectivas

' anchuras de las piezae restantes, y variar el nimero de piezas que ‘se

rian cortadas de uno de diohos tamaiios requeridos, de manera que la -
diferencia entre las sumas ‘de las lomgitudos de dichas primeras y 86=
gundas piecas Testantes cuando se cortasen los mmero_s requeridoe -
aproximados de los citados tamafice precisados y las longitudes totae.
les de otros tamafios requeridos cuyas ‘anchuras sean iguales s las ﬁs
pectivas. anohuras de dichas primeras y sagundas piezas Testantes, en~
tre dentro de 1imi tos predetormnados. o

15. Un método de programaoion de la socuencia de operaoio-.
nes de corte a fin de cortar piegzas ‘en blanco de ma.t'erial laminar en
“nﬁmeros. requeridos de -ta,maﬁoa pr;datemimdos con un mfnimo de dese—

cho,. o'aracte;éizadp por las operaciones de trazar tamafios requeridos -
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que tienan'ﬁna dimenhién éimilar soBre esquinas de una serie de pie-
%as en blanco rectangulares aproximada a los nlmeros de las piezaa re
queridas de esoa tamaﬁoa, de manara que ‘se formen primeras o segundaa
piezas restantas, siendo uns de_éatas sizilar en ls serie de tamafios
roquoriﬂoé, determinar 1as’diferenoias entre 1as'sumas de las longitu.
des de dichas piezas restantes primeras y pegundas si se cortasa apro
.ximadamente el nimero requerido de dichos tamafios precisados 2 133 -
vlongitudes totales de otros tamaﬁos requeridos cuyas anchuras sean “
iguales 8 lag respectivas anchuras de 1las oitadaa primeraa ¥ segundas
.p1ezaa rastantes, trazar el nimero de tamaﬁoa raqueridoe que produsca'_
-una yredeterminadn dzfarencla entre las subas de las longitndes de co
rreapondientes piezas resiantes y las longitndes totalas de laa otras
‘pzezas requeridas ouyas anehuras sean igualea a las respectivas anchu
rae de las piezas restantes, y variar el nimero de riezas gue "serfan
oortadas de uno de diohos tamanos requeridoe, de mamera que la dlfe-
réncia entre las sumas do las longitndea de las oitadas prinaras v se

gundas piezas restantos sl cortazs;loa aproximados nﬁmeros requeridos

i de las oitados tamanos prooasadoa ¥ las longitudes totales de otros -

tamaiios roqueridos cuyas anchuraa sean iguales a las reapectivas an—

?ohurau de diohas primeras ¥ segundaa piezas restantes entre dentro de

- lamites predotermznados, trazar diocho tamaﬁo obtenido sobre uns serie

de p;ezas en blanco reotangulares correspondiente al nimero de piezas -
requaridas de ese tamafio obtenido, de maners que se formen primeras y

sogundaa p1ozas restantaa si se cortasen as{ las piezas en blanco reg

v.tangularea, dnterminar las diferencias entre 1as sumag de las longifa

des de dlohaa przmeraa hg segundas plezas restantes cuando. se .ha oorta

. | 4o el niimero requetido de dzchos tamafios obtenidos y las longituéos -

,totales de otros tamanbs requeridoe cuyas anchuras sean iguales a las
reqpectivas anohuras de dichas primeras y ‘segundas piezaa restantes,

determinar_lae d;fbgencias entre 195 sumas de las longitudos de dichas
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primeras y segundas piezas restantes obtenidaa ouando se ha cortado -
el ndmero requer:.do de dicho tamaiio obtenido después de oolocarse de

., otra. mnera so‘bro dicha pieza en blanco rectangular ¥ las longnudee

1. totales de otros tamanos requeridoa cuyas anchuras sean 1gualas a las

respectivas anchuras de las prmoras y segundas piezas restantee ae:[
obtenidas, ¥ cortar el tamno obtenido de acuerdo con’ ol prooedmion-
to de oorte qne tenga.por rosultado 1& mﬁs pequefia diferencia entre -
las sumas de lase longitudes de correapondientes piezaa restantes y -
laa longitudea tota].es de los otros tamafios requeridos cqyas anchtn‘aa'
-saan iguales a las reapeot:vas anchuras de las piezas. restantes.

_ 16. Un método - de programaoion de la secuencia de Operaciones
de corte a £in de oortar p:.ezas en blanco de material laminar en nime -
'ros requeridos de tamaiios predeterminados con un minimo de deaeoho, -
oaractorizado por las operaciones de trazar tamanos requeridos que -
tengen una dimensidn similar sobre asquinas de una serie de piezeas en
blanco rectarigul‘area 'apioﬁmaﬁ a los ﬁﬁmeros de las pieiaa Tequeri— -
das 'de esos ta.maﬁoa, d.e nume:ca que se formen primeras vy segundas pie=~

zas reatantes, aiendo una de éstas s:.mlar en h serie da tama.iima re-

. queridoa, deteminar laa di.ferencias entre las sumas de las longitu—-

dqa de Qicha_a pri,me;aa Y. segundas plegas _resigantgs si se oortarso epr_c_s_
‘xi.mdameri’be ‘el némero réqusziido de- didhos 'tsmaﬁosA precisados, y las -
longi tudes totales de otros tamatios requendoa cuyaa anohuras sean -
igualea 8 las respectivas anchuras de . dichas primeras y segundas pie— _

‘zas restantes, trezar el. nﬁmero de tamaiios requaridos que produzos -

' unn predetemimda difereno:.a entre las sms de las longitudes de oo

rrespondientes piezas rostantea y las 1ongltudes to:bales de las otras

‘ piezas requeridas cuyas anchuraa sean iguales a laa respectivas anchn

'ras -de Las piezas restantes, variar el nﬁmro de piezas que &¢ coria-
'ria. de uno de d.iohos tamaﬁos requeridos, de manera que la dzferenoia

entre .1a.s sumas &e las longitudes de dichas primeras ,y_segum_ias pi,ezas
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_reetantea al oortarse los aproximados numeros requerzdos da diohos a8
maﬁos preoisadoa, Yy las longitudes totales de otros tamafios raqueri-—
dos ouyaa anohuras sean iguales a laa respectivas anchuras de’ 1as oi-

tadas primeraa y segundas plezas restantes, caiga dentro da unos limi '

: ”,tos predeterminados, trazar dloho tanatio obtenldo sobre una aerie de

'piezas en blanoo rectangularas correspondlentes al nimero de piezae -

roqueridas de ase. tamano obtenido, de manera qua ‘las primeras y segun

'7das piezaa restantes fuesen formadas ai ase cortasen asi las paezas on

'blanoo reotangulares, determinar las dzferencias entre las sumaa da -

;las ldngﬂndes de dichas primerss y segundas piezas restantes ouanﬂo -

‘ '.se ha oortado el requerido nﬁmero de diohos tamanoa obtenidos y les -

longitudes totales de otros tamaﬁos requeridos cuyas anchuras sean -

' iguales & las rospeotivas anchurae de dichas primeras y segundas pie-"

zas restantes, determinar las diferencias entro laa sumas de 1a5 lon-
gitudas de dichas primeras y segundas piezas restantes ‘obtenidas ouan
do se ha corta&o el nﬁmoro requerido de~dicho tamaﬁo obtenldo daspués
de’ colocarsé de otra manara sobre dioha pzeza en blanco reotangular,

y las longitudes totales de’ otros tamanos requeridos cuyas anchuras -
sean iguales a las respeotivas anchuras de las primeras y segundas
'piezas restantes aai obtanidas, y oortar el tamano obtenido de acuer-
do con el prooedimiento do corte que tenga por resultado 13 nés peque
'ﬂa diferenoia entra las sumas de laa longxtudes de oorrespomdientes -
Lpiezas restantes.. . . : ' ' - '

. | - 17 Uh método de programaclén de la aocuonola de operacionss

‘dc oorte 2 fin aa cnrtar piezas en blanco de_ material laminar an nﬁme

'ros requeridos de tamaﬁoa predetermxnados oo un mfnimo de deéeoho, -

_oaraoterizado por las operao1ones de trazar un primor tamano requeri-'

‘ '~do sobre una esquina de una aerie de plezas eﬁ blanco rectangularas TS |

b &

. "'fcorrespondiente,al nﬁmoro de pzezas requeridas dp ese tamaﬁo, de mans’

.JV; ra que se’ farmen primeras y segundas plezas restantes si ‘88 cortason
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 vas a.nchuras de 1aa piezag rostantes.

as{ ;&é pi§;a§ugéfglanoo, déterminpr las diferencias entre las sumas

_'de las. longifudes de dichaav primeras y segundas' piezas restanies si -
B8 oortasa asi ol nﬁmero ‘réequerido de dicho primer tamatio v las longi
—tudes totales de otros tamanos requeridos ocuyas anohuras sean iguales

fa las reapeotivas anohurae do»dichas priveras y segnndas piezas’ TOE~—

‘ tantes, determinar las diferencias entre lae sumas de las 1ongitudas
1-de aichas primaras y aegundaa plezas restantes obtou:das Bi se oorta-

8o al nﬁmaro requerido de diche priner tamaﬁo preoisado deSpues de co

1ocarse de otro modo sobro 1a citada pieza en blanoo rectangular y -
.las longitudea totales de otros tamanoa requerldos ocuyas anchuras ';'
sean igualea a las respectivas snchuras de las’ primeras ¥y segunias -

piezas restantes asi obtenidas, seleccionar el procedimiento de corte

,‘del primer tamaﬁo requerido que tendria por rasultado 1las més peque-— 1

ﬁas~&iferenciasnentre las sumas de las longitudes de las pzezas res—

: _tantes v las 1ongituaes totslos ds. dichos otros tamanos requerldos ew |

.yas anchurae -sean iguales a las respeotivaa ancburas de 1as piezas -

.restantes, y fijar instrucciones a cada pieza en blanoo de material -

= laminar 1ndicando el procedzmlento dq oorte para el tamano requerzdo )

que tenga yor reeultado la- mas pequena diferancia entre 1as sumas do
law 1ongitudes de las piezas restantes y las longitudea totales ‘de los -

otros tamanos raqueridos ouyas anohurae sean iguales a 1as respectie—

18. :Un método de programaclon de la aecuencia de 0peracio-—

nes. ds corte a fin da cortar piezas on blanuo da matar1al laminar en

‘numeros requeridos de tamanoe predatermlnados con un nfnimo de deso-

cbo, oaraoterizsdo por las operaoiones de trazar una piezs en- blanco -

' reotangular de material 1aminar sobra ooordsnadas rectangulares son. la

longitud sobre la abscisa y la anchura sobre la ordenada, dividlr un -
tamaﬁo requorldo do matarial sobre .18 pleza e blanco, ‘trazar anﬁloga—

mento las piezas reatantee de - la pioza en blanoo oorta&a gobre coor&e~
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nadas: reotangulares, y dlvim de cada pz.aza restante otro tamano re=~
querido cuya anohura sea mas aproximada a la de 1a pieza restanta.
19. Un m‘todo de programaoién de la secuonos.a de operacio—-i.
nes de oo:te ‘& f:.n de cortar piezas en blanco de material lamma.r eu
mmeros requeridos de tamanos predeteminados oon un mmmo de dese—

cho, caracterizado por las operaoiones de trazar una p1eza en blanoo

e rectangular de mater.{al laminar sobre ooordenadas rectangularea oon = |

la longitnd aobre la. abscisa ¥y la. annhura sobre la ordenada, dividir

la 'pieza en blanco rectangular en watro ouad:.-antes, tra.zar a.n&loga—-‘
mente lm tamafio requerido sobro la pieza en blanco reotaugular ocuya -
eaquzm dngonalmente Opuesta a la eaquina oorrespondiente al origen .
dn las coordenadas este situada. en el cuadrante 1, colooar anilogamen ‘
te sobra ooo,rdenadas reotangulares las piezaa que quedarian s:L se oor'

tase el tamaﬁo requeri.do de J,a pieza en blanco, ¥y irazar de cada ple-. .

: zn restante otro tamano requerido cuya anohura sea 1o mis proxima a.-~

. e

la anohura de la pieza restante. N _
' 20. Un metodo de progranaoién de h soeuenoia d.o opera.cio—-'

f nes de oorta a fm de cortar piezas en ‘blanco de materia.l laminar en

nﬁmeros requendos de tama.noe predeterminadoa -gon un minimo de dese- A
cho, oaractenzg.do por laa operaoionas de trazar una- pieza en blanoo .
rectangular de materiel lsminar sobre ooordenadas reotangulares oon -
la longztud sobre la ahaoiaa 24 la anchura sobre la ordenada, Ad.:.ndir
longitudinalmente 13 pieza en blanoo para obtener ‘un primar resto y-
una pieza. de material de u.na gnohura 1gual a la del tamafio requerido, _

dividir transversalmente 1a. pieza de ma'berial en la longitud del tama

| 1 no requerido para obtener ol tamano precisado y 3 segundo resto, tra a

zar 91 primero y sagundo reatos de la pieza en blanoo cortada sobro -

as ooordenadas reotangularea, y trazar aobre oada yiez.a. reatante otro

tamano requerido ouya anchura sea. lo mas proxim a la. anohm'a de la =

,;oi_ezq re_stg_nte.: -




Y20 -

30

* ,restos eobre las coordenadas rectangulares, y dindir cada resto pri- .

nes de oorte a fin de cortar piezas en blaneo de material lamnar en

[ e S 3 04 t),
- O 21. Un método de programaoién da la sacuencia de opert;\oio— ) ;
“§ nes de corte 8 ‘fin do oortar plezas en blanoo de matorial hmm en
‘numeros requeridos do tamanos predeterminados con un minimo de dese-
— : cho, caraoterizado por laa Operaomnes de trazar ‘una pxeza en blanoo

L .reotangnlar de- mgtemal 1aminar sobre ooordenadas reotangulares oon

-longitudinalmente la pieza en blanoo on un primor resto y una. p:.eza -
- _‘ae materia-l de fna anchura igual & 1a del: tanano requerido, ddvidir -
:*bransversalmante 1s pieza. do material en 1& longztud dal tamano Teque

.mdo en este tama?io y un segundo raato, colocar el primar y segundo -

' ;mero longitudinalmente ¥ 1uego transversalmente en otro tamafio . reque-
o ndo cuya: anol;urq sea lo mds prG;;ma ala anchura del respectivo Toso

to. . . .

g nﬁmeros requeridos de taniaﬁos predeterminados con un minimo de dese—"

o I:eota.ngular de material 1aminar aobre ooordemdas rectangulares con la

: long:.tud aobra la absoiqa. y. 1a anehura sobre la ordenada, d:widix lon-'

terial de una- anchu:ra, modlda sobre ls: abscisa, 1gue.1 a 1a anchura del
_ tamaiio :cequerido, dividir transversalmonte la pieza do matenal en la .
D B o longitud d.el tmﬂq requerido, mdida desdo 1a ordenaaa, én el tamafio .
B ¢ c.oordonadas reotangularea, y dividir cada reeto en otro {amafio requeriv

L do owa anchura sea lo mﬁs proxima a la anohura d.el respeotivo resto. ,'

. ros reqmidos dc tamanos pradeterm.tnadoa con un minimo do deseaho, ca~

)3(

15 longiwd sobre 13 a‘bsoi.aa y "la anchura sobre 1 or&enada, div:.dir

22. Un método de programac:.én de 1a secuenoia de Operacio—.,___'

oho, oaraoterizaﬁo por hs oporaoitmes de traza:c uns pieza en blaneo

gitudinalmante la pieza. en blanco en un primer resto v una pieza de ma

.preoisado y u’ eegundo rosto, oolooat a.nalogamenta diohos restos sobre'-

23. Un metodo do programaox&n de ls secuonch de. opera.oionas

da cbrte ‘a i’in de oortar piezas en blanco de material laminar en nime~
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féoterizadp por las opérao:.onas de trazar ocordenadas rectangulares -’
so’ore una p:.eza en blanoo de mterial laminar con la abscisa oome—-—.
pondiendo a la longltud ¥y la ordenada a la anchura, representar la -

pi@z_s en blan_co rectangular. _sobre las ooordenadas rectangulares ne- -

‘di'ante un punto »'corféspondiente a la eaquina del la piezs eiz blanco -

diagonalnente opuesta a.l origen de las. coordenadas, dividir ls pieza .

en blanoo en ouatro otmdrantes, ropraaentar andlogamente los tamafion

req_ueridos so'bre ha ooordenadas rectangulares, colooandose los tana~ }. .
: ‘noa requeridos analoganente & dioha pieza en blanco rectangular res—

C . ‘;peoto a.las ooordanadas, trazar sobre la piezs en blanco un tanaﬁo e |

quendo ouyo punto reprasentatxvo o8té situado en el cuadrante I, re-

'presentar analogamante las piezas resta.ntes de clioha pieza en blanco

sobre’ ooordenadas reotangulares, y d:.vidir cada pieza restante on -~

otro tamo requerido ouya anchura sea io mds proxima. a la anchura de

la rospocnva pim restante.

24. Un metodo de programacién de la secuencia de operaoiones
de corte a i‘m de oo:ctar pn.ezaa en- blanoo de materisl’ laminar en nﬁme.-
ros requeridos de tamanos predetermnados oon un ninino de daseoho, '

oaraoterizado por las operaciones dz ‘trazar coordena.das reotangulares'

.sobra una pieza-en blanoo -rectangula.r de matorial laminar correspon-— '

d:endo 1a abac:.ca. a la 1ongitud ¥ La ordenada ala anchura, repreaen-

tar la pieza en blanco reotangu.lar sobre las coordenadae rootangulares
“por un punto eorrespondionte a la esquina de la.pieza en blanco diagg
,nalmente opuesta al origen de- la.s coordmdas, dividixr’ la pieza en -

blanao én’ ouatro cuadrantes, representar anélogamente los tamiﬁos Te=

queridoa sobre las coordenadas reotangulares, aituandose los tamafios

"requer:.dos miogameﬁ%e a dioha ‘pieza en bla.noo rectangular respecto

1a las ooordenadas, d:.vidir 1a pieza en blanoo en un tamaﬁo requerido -

cuyo punto de referenc:.a este situado en ol primer cuadrante para Obe

" tener el tamno requerido y doa piezas restantes, y div;dir una pieza.
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' re‘étahte Ln'u‘n tamafio requerido cuyo punto 'represe'ntativo osté 51 tua~

- »do en el segumio cuadrante ¥y sea sustanoialnente slmetrico, respecto )

al o;pe transversal oantral de la pieza en blanoo, del tamaﬁo requeri-.

A dO.: ‘

25. Un método do programaoi6n do 18 secuencia de operaoio-—'
n,es de corte " fin de oortar piezaa en blanoo de mterial laminar en .

.numeros J:eq_u.eridoe de tamaﬁoa predeterminados -con un mimmo de dese--

’ cho, caracterizado por lae Operacionea de traaar coordenadas reotangu

' .vlares sobre piezas en blanco rectangulares anéloga.s de ma.terial lam--

nar, oorrespondiondo la a.bsoisa a la longitud y la ordenada a la e.n—

'ohurs, representa.r las plezas en blanco rectangnlares sobre las coor- .

3 '_danadas rectangulares mediapte \m punto correspomiiente a la esquina

de- la pieza. en 'blanco diagomlmente opueeta al ongan &e laa coordem'

e , '_daa, div'ldir 1a. pieza en blanco en cuatro cuadrantas, representar an&

i B oolooandose los tama.nos requendos anélogamente a la citada pleza en

_logamenta 1oa tamanos requeridos sobre 1as coordenadas rootangulares, 1

‘ ;blanoo rectangular reSpecto a las coordenadas, trazsr Bobra una co- - ;

; 'rrespondiento serie de piezas en blanoo el numero raquerado de uu pri RE

mer tama.no procisado ouyo punto representativo esté situado en el pr;_

ner cuadrante, y trazar aobre las piezas restan’cas de dioha serie de E

o piezaw en - blanco un nﬁmex-o requsndo d.e un segundo tamaﬁo precisado -

ouyo punto representativo esté situado en al segundo cuadrante ¥y sea. -

i B simétr:loo del prmer tamano tequerido respecto al eje trsnsversal cen ‘

' tral de la pieza en.blanoo. : -.*.

26. Un método de programacién de 1a seouenoia de opez‘aoio-

' _z,x_eg,,,d_q ogrto a :ﬁin,._de oortar,piezas on blanoo d& material laminar en .|

numoros requendos de tamanos predetermimdoa oon tm minimo de dese-—-‘

. | lares sobre piezu en blanco reotangulares a.nalogas d.e material lamie"

nar, correspondiendo la abscisa a la longitud y la ordenada a 1s anchu

oho, oaraoterizado por las oPeraciones de trwar ooordenadas rectan&:- i
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- ‘das reotangulares media.nte un punto corraspondiente a la esquim 4o - .

re., representar las piezas en blanco rectangulares so‘bre las' ooordené 1

] . la pieza en blanco d1agom1mento opuosta al origen ds las coordenadas,
‘Afldiv:.du la pieza en blanco en cuatro cua.drantea, reprasentar anéloga-i

- Y mente los tama.ﬁos requeridos sobre las coordenadas reota.ngularos, ‘GO-

o

iocandose los’ tamanos requendos anﬁlogamente a. 1a citada pieza en o

1 blanoo rectangular respeoto a: la; coordenadas, mzar sobre una co- -

.rrespondlente serie de p:.ezas en blanpo el numero requerido de un pri '

mer tamaﬁo precisado cwo punto represeutativo esté situadc en el pri

,‘mer cuadrante, y trazar sobre 1aa piezas restantes de d:.cha sene de -

-‘ ;tantas.

) plBZaB en 'blanoo ta.maﬁos requer:.dos cmroa puntos representativos es—-'

tén situados en el segundo, tercer y cuarto quadrantes y cu.vaa anchu-“

ras sean lo més proximas a las anohuras de las respect:.vas plezas res“

ol

27. Un método ﬂe programaoion de la secuencia de Operacio—'

- »ne- de oorte a ﬁ.n de oorta.r pzezas en blanco de matenal lemine.r en

m’meros requeridos de tamanos predetarminados con un minimo de dese—

oho, oaracteri:ado por l.as oporacionea de trazar coordenadas rectangu )
lares sobre piezas an blanco rectangulares anélogas de ma.terial la.mi- :
nar, correspondiendo la a’bscna a la long:.tud y la. ordonada a la a.n—-A ;'
' ;chtxra, representar las piezas en blanco rectangulams sobre la.s coor=
'denadas reotangulares mediante un punto corzeapondiente a 1s esquina |
: da la p:eza on blanoo diagonalmente opuesta al orj.gan de la.s coordena.- _.
'{das, dividir la plaza en blanoo en cuatro cuadrantes, representar anﬁ-
" Vlogamente los tamaﬁos requeridos aobre las coordemdas rectangulares, -1
] oolop&ndose los tamaﬁos requeridos analoganente a la citada ploza en --;‘ . ,

L blanoo reotangulqr respecto & las coordenadas, trazar una pnme:ra zona. .

en el primer ouadrante que enc:l.en'e puntos representativos de tamgiioe

o raqueridoa, trazar una segunﬂa zona en uno de 1os otroa cuadrantes gi-

c metz'ica & la primera. zona oitada respecto a un e;;e por lo menos de la. .

Lo
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pieza en bl.anco rectangular ¥ qm enc:l.erre los puntos representativos
de tsmaﬂds requeridos, ¥ trazar una tercera sona en dicho pnmer cua~-

drante aimétrica & una porcién por 10 menos de dwha segunda ZOons res-

: pecto a un eae por 1o menos ‘de la’ pioza en blanoo reotangular ¥ que -

enciem puntos rapresentativos de otros tamarios requeridoa.

28- Un metodo de programaoi&n de 1& secuancia de operao:.o—-— ¥

ues de corte a fin de cortar piezas on bla.noo de materiul laminar en

,numeros roquendos de tamanos predetarmnadoe oon un n:tnimo de dsse—"

cho,oaracterizado por las operaoiones da trasar ooordemdas rectangu-

~la:ces sobre piezaa en blanco anélogas de matenal 1aminar, corrospon-

»diendo 1a a‘bsozaa a la, longitud y la ordenada a.la anohura, represen-'

tar la.z piezas en blanoo ractangularea sobre las coordenadas rectangt_x_

lares mdzante un punto correspondiente a la esquma de la piesa en -
'blanoo d.iagonalmento opuesta a,l ‘origen de las ooordenadas, dividir la
.'pieg.a en. blgnoo en cuatro o@adrantpa, rqpresentar _anéloggmongg los ta |

»mai‘i'os ~requeiiéo§’sobr’3 las. oooidenidas -reét'ahguhras, colocindoae les |

'oa.manoe requeridos anéloga.mante a dicha pioza en blanoo reotangular -
reapeoto a. 1as opordanada.s, trazar u.n nunero requendo de un primer -

tamaﬁo preoisado ouyo punto representativo estd situado en el primor

'.cuadrante de um. oorreapondiente serie de piezas en blanco, trazar 80
“bre las piezas reatantes de dicha serie de plezas en blanco un nimero

‘de un segundo tamano requorido ouye punto. rapresentativo estd situado

en el segumlo ouadrante y sea sustanoialmente simétrioo a dicho pri--‘

‘mer punto representativo respecto a'un oje por lc menos de la oa.tada
! pieza en blimoo, .y trazar sobro adioiomlee piezas en blanoco un nime-

v xro requerido de terceros tamaﬁoe cuyo punto represen'bativo eate situa

do en: el ‘primer cusdrante y. sea gue.tancialmnte s_imétrico a diclio se~

gundo  tamafio lrév_spe"cto aun 8je 'p_o:-c lo menos de la citada -piezq en -

29.:Un método de programacién de 1 secuencis de operacio-—
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dos sohre una pieza en blanco rectangular de material lanlnar para de
-'bas zonas divergantee dividida .por el eje vertical central, colocar -

f ' tadoras a.d,yaoentes de las respectivas zonas divergentes para obtener

| nes ds corte a fin de cortar piesss en blanco de materiel lsminar en

: fini.r wa zZona d:.vargente, colocar simétricamente la zgona divargente -

i de ellos: de manera gue sus puntos de referenci.a /e oonoontren en e!. -

. 'piezaé restantes si se cortasen los tapaﬁos_' i-equeridos de manera que =~

44

VN e Ny e

5 --M.,WWJ
nes de corte a Pin de cortar piezas en@.ﬂ@ g aterial lamnar en

Mo

un nimero requerido de tamanos predetermnados con un nfnimo de dese-

cho, ‘caracterizado por las operaciones de representar tamaiios requeri

f;nir una zona divergente, colocar szmétrioamenta la gonas divargente
respecto al eje vertioal ceniral de'la p:leza en blanco rectangular pa

ra definir una segunda z’ona divergente, quedando un &rea‘ confin & am—
aimetrioamente les. mitades del. drea comﬁn Tespecto a sus lineas limi-

éreas adioionales, definiendo d;ichas dreas ad:Lcionalea y las nitades
d.el a.rea oomiin un. drea fundamental, ¥ trazar los tamafios requeridos y
grupos de elloe de maners que sus puntos de referencia estén concen—
trados en ol a.rea fundamentals

‘30.. Un método, de programacién de ls  secuencia de operacio—

un nidmero requei-ido de 'Wos predeterminados con un minimo de dese~
oho, &réo-tetizado por las operaciones de representar tamafios requeri

dos sohre una 'pieza en blanco rectangular de material laminsr para de=

respecto al eje vertioal central de la pieza en blanoo recta,ngular pa—~
rg definir una’ segunda zona divargente, quedando un 4reas comin a am—
bes somas divergentes dividida por el oje vertioal oentral, colocar -
simo’tricéﬁénte las mitades del dres comin respecto a sus 1ineas limi-
tadoras é.dyaoentea dé lae respectivas zonas Hdivergentes pé.ra obtener
reas adioionales, definiendo dichas éreas adicionales y mitades del =

drea comin un érea fundamental, trazar los tama?ios requeridos ¥ grupos

érqa fmdamental, y trazer tamsfios requeridos née pequefios sobre las -
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largag.

N

se obtenga la mas pequena dlferencia entre las piegas restantes y los

‘tamafios requeridos mds pequanoa.

31. Uh nétodo de programacmén de la aecuencia da operacio-—

| nes do corte a f1n de cortar piezas en blanco de material laminar en

un nimwero requer;do de tamatios predeterminados con un min:mo de dese-
cho, caracterizado por las operaciones de representar tamatios roqne:;
dos sobre une pieza en'blando?reciangular de material laminar para de

finir una zona dlvergente, colocar simetricamente la zona dzvergente

'raSpecto al aje vertical central de la pieza en blanco rectangular pa

ra deflnir una segnnda gona d:vergente, qnadando un drea oomfin a am—

bas zonas divergentes dividida por el eje vartioal central, colocar -

simetricamente las mitades del drea comén respecto & sus 1fneas Limi-

. tadoras adyacentes de las respeotavas ZONAs divergentes para obtensr

éreas adioionalas, definiendo diohas éreas adicionalas ¥y mitades del
éres comin un drea funﬂamontal, tragar los tamanos requeridos J &TUm—

pos-de ellos de manera que sus puntos de referencia queden concentra-

'dos on ol irea fundamental, y dotorminar la diferencia entre 1s suma

de 1as 1ongitudea de las p;ezas rostantes mas largas obtenidas si se

cortaae asf ol pumero requerido de dicho primer tamafio, y las longitu

.des totales de otros'tamaﬁos requeridos oontenidos en ol libro de pe-

didos, cuyas anchuras aean‘iguales'a la de las piezﬁs.reatantea nés -

© 32, Un método de progranaciln de la secusncis de operacio—

nes de corte a'fin de cortar piezas en blanco de material lamimar en -

_nﬁmeroa'requeri@os de .tamafios prodoterminados,oon un mfninq de desgmm

aho; caracterizado poxr las‘opéracionea @e-trazar un ares fundamental

sobre una pleza én'blanoovrectaﬁgular de’material laminar, colocdndo-
se poroiones dellérea‘nimétricgmente respecto a varios ejes de la pie
z& en blanco rectangular, seleccionar del libro'dg pedidos los tgma——

ﬁbs requeridos y grupos de ellos cuyos puntos.reprosentativos eatén -
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seleoomnados del libro de pedidos que, tengan anchuras aproximadas a
famanos requendo més pequenos que den 1la mas pequefia diferencia en

'ma de las 1ongitudes de laa plezas requendas nas pequeﬁas que tengan

recasr la Patente de Invenoidn qua 89 sohoitas "UN ME'I‘ODO DE PROGRA~

'WBLANCODEMATERIALLAMHABMNIMEROSBEQUERIDOSDETMOSPRE— -

aituados en las areas simetrica.s de la zona fundamental, seleccionar
para el corte los tamafios raquendos ¥ grupos de elloa que utilioen

toda la porc:l6n de ‘1a pieza en blanco a exoepoi6n de la pieze restan- |
te extendida. a lo largo de la longitud de la pleza. en blanco, trazar

sbbre la suma de las piezas restantes largas los tamafios requemdos
la de las piezaa restantos la.rga.s, ¥y seleoc:.onar para el corte los -
tre la suma de las longztudes de las piezas restantes 1arga,s ¥ la su=

anclmraa :Lguales a 1a de- las yiezas restantes lareas.

33. Se reivindwa por ultimo como obgeto sobre el que ha de
MAOION DE LA SBGUNGIA DB OPERAOIQWES DE GOBTE A m DE CORTAR PIEZAS

BETERMDIADOS GW UN MINIHO DE DESECHO"
‘l‘odo confome q_ued.a descr:to Yy reiﬂndicado en la. presente
Memona. desoriptiva que consla de sesenta J nueve pag:ma.s meoanograﬁa
das y dibujos ad:]untoa.‘ .
o Hadrid, 30 de Jumio de 1.964
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