Capitulo 6

ADQUISICION Y ANALISIS DE LOS
RESULTADOS

6.1. INTRODUCCION

En este capitulo se mostraran algunos ejemplatistiéouciones halladas para
un conjunto de piezas con el algoritmo matricialsg analizardn los resultados
obtenidos, prestando especial atencién a la eficdedel algoritmo y el tiempo de

ejecucion.

En la segunda parte del capitulo se compararanrdesltados obtenidos
mediante el algoritmo matricial con los resultadbtenidos por otras metodologias.

6.2. EJEMPLOS DE DISTRIBUCIONES
Para realizar la toma de datos vamos a crearstfbdiciones diferentes con las

mismas piezas (variando las cantidades de cada)pegzontinuacion se muestran las

piezas que intervienen en estos ejemplos.



Figura 6.2. Forma 2; area = 790 (fds



Figura 6.3. Forma 3; area = 952 (fds

Figura 6.4. Forma 4; area = 210 (fds



Figura 6.5. Forma 5; area = 100 (fds

Figura 6.6. Forma 6; area = 332 Ufds

Como ejemplo en la Figura 6.7 se muestra comoagieedna forma discretizada
(esto se encuentra dentro del archivo matriz.m).
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Figura 6.7. Discretizacion de la forma 4.

A continuacién se muestran las listas de piezasada distribucion, ordenadas
en funcion del tamafo total de piezas de cadaywias resultados obtenidos en cada
caso (el tiempo de ejecucién se refiere unicamarioque de MATLAB que es el que

contiene el algoritmo).

La metodologia para resolver cada caso es siergreisma: una vez
introducidos en el bloque de BASIC todos los datesntrada de la distribucion, se
lanza el archivo distribucion.m en el bloque de MAB. EIl bloque de MATLAB
genera la distribucion (en el archivo resultadol)eque se representa mediante un

archivo CATDrawing en el bloque de BASIC.

6.2.1. Distribucién 1

La Tabla 6.1 muestra la lista de piezas de laiblistion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la fg6.8 se muestra la distribucién
obtenida y en la Tabla 6.2 los resultados de tiemi@oejecucion y porcentaje de

material utilizado.



Distribucion 1 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 3 No permitida o°
Pieza 2 3 Permitida Q°
Pieza 3 3 No permitida o°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida 0°
Pieza 6 4 No permitida 45°

Tamario de piezas 11125 Margen entre piezas 0

Tabla 6.1 Datos de entrada de la distribuciéon 1.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:

Figura 6.8. Distribucion 1.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 1 Resultados

Area total de piezas 11125
Area de hoja utilizada 16560
Porcentaje de utilizaciéon 67%
Tiempo de ejecucion 112.813 seq.

Tabla 6.2 Resultados de la distribucién 1.

6.2.2. Distribucion 2

La Tabla 6.3 muestra la lista de piezas de laibistion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la fg6.9 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.4 los resultados de tiem@oejecucion y porcentaje de

material utilizado.

Distribucién 2 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 3 No permitida 0°
Pieza 2 4 Permitida 0°
Pieza 3 3 No permitida 0°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida o°
Pieza 6 4 No permitida 45°

Tamario de piezas 11915 Margen entre piezas 0

Tabla 6.3 Datos de entrada de la distribucion 2.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieliguiente distribucion:



Figura 6.9. Distribucién 2.

Los resultados para esta distribucion son:

Distribucion 2 Resultados
Area total de piezas 11915
Area de hoja utilizada 17908
Porcentaje de utilizaciéon 66%
Tiempo de ejecucion 112.969 seq.

Tabla 6.4 Resultados de la distribucion 2.

6.2.3. Distribucién 3

La Tabla 6.5 muestra la lista de piezas de laiblistion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg8.10 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.6 los resultados de tiem@oejecucién y porcentaje de

material utilizado.



Distribuciéon 3 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 4 No permitida 0°
Pieza 2 3 Permitida Q°
Pieza 3 3 No permitida o°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida 0°
Pieza 6 4 No permitida 450

Tamario de piezas 12032 Margen entre piezas 0

Tabla 6.5 Datos de entrada de la distribucion 3.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieebiguiente distribucion:

Figura 6.10. Distribucion 3.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 3 Resultados

Area total de piezas 12032
Area de hoja utilizada 18300
Porcentaje de utilizaciéon 66%
Tiempo de ejecucion 111.156 seq.

Tabla 6.6. Resultados de la distribuciéon 3.

6.2.4. Distribucion 4

La Tabla 6.7 muestra la lista de piezas de laibistion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEgb.11 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.8 los resultados de tiem@oejecucion y porcentaje de

material utilizado.

Distribucién 4 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 3 No permitida 0°
Pieza 2 3 Permitida 0°
Pieza 3 4 No permitida 0°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida o°
Pieza 6 4 No permitida 45°

Tamario de piezas 12077 Margen entre piezas 0

Tabla 6.7. Datos de entrada de la distribucion 4.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieliguiente distribucion:



Figura 6.11 Distribucion 4.

Los resultados para esta distribucion son:

Distribucion 4 Resultados
Area total de piezas 12077
Area de hoja utilizada 19176
Porcentaje de utilizaciéon 63%
Tiempo de ejecucion 112.563 seq.

Tabla 6.8 Resultados de la distribucion 4.

6.2.5. Distribucién 5

La Tabla 6.9 muestra la lista de piezas de laiblistion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la fEg6.12 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.10 los resultados de tiemi ejecucion y porcentaje de

material utilizado.



Distribuciéon 5 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 4 No permitida 0°
Pieza 2 4 Permitida Q°
Pieza 3 3 No permitida o°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida 0°
Pieza 6 4 No permitida 450

Tamario de piezas 12822 Margen entre piezas 0

Tabla 6.9. Datos de entrada de la distribucion 5.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:

Figura 6.12 Distribucion 5.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 5 Resultados

Area total de piezas 12822
Area de hoja utilizada 20868
Porcentaje de utilizaciéon 61%
Tiempo de ejecucion 138.719 seq.

Tabla 6.1Q Resultados de la distribucién 5.

6.2.6. Distribucion 6

La Tabla 6.11 muestra la lista de piezas de Hiloli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg6.13 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.12 los resultados de tiem ejecucion y porcentaje de

material utilizado.

Distribucién 6 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 3 No permitida 0°
Pieza 2 4 Permitida 0°
Pieza 3 4 No permitida 0°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida o°
Pieza 6 4 No permitida 45°

Tamario de piezas 12867 Margen entre piezas 0

Tabla 6.11 Datos de entrada de la distribucién 6.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieliguiente distribucion:



Figura 6.13 Distribucion 6.

Los resultados para esta distribucion son:

Distribucion 6 Resultados
Area total de piezas 12867
Area de hoja utilizada 20868
Porcentaje de utilizaciéon 62%
Tiempo de ejecucion 133.156 seq.

Tabla 6.12 Resultados de la distribucion 6.

6.2.7. Distribucién 7

La Tabla 6.13 muestra la lista de piezas de lailoli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la Fg6.14 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.14 los resultados de tiem ejecucion y porcentaje de

material utilizado.



Distribuciéon 7 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 4 No permitida 0°
Pieza 2 3 Permitida Q°
Pieza 3 4 No permitida Qe
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida 0°
Pieza 6 4 No permitida 450

Tamario de piezas 12984 Margen entre piezas 0

Tabla 6.13 Datos de entrada de la distribucién 7.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:

Figura 6.14. Distribucion 7.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 7 Resultados
Area total de piezas 12984
Area de hoja utilizada 21300
Porcentaje de utilizaciéon 61%
Tiempo de ejecucion 128.312 seq.

6.2.8. Distribucion 8

La Tabla 6.15 muestra la lista de piezas de Hiloli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg6.15 se muestra la distribucion

obtenida y en la Tabla 6.16 los resultados de tiem ejecucion y porcentaje de

material utilizado.

Tabla 6.14 Resultados de la distribucién 7.

Distribucién 8 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 4 No permitida 0°
Pieza 2 4 Permitida 0°
Pieza 3 4 No permitida 0°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida o°
Pieza 6 4 No permitida 45°

Tamario de piezas 13774 Margen entre piezas 0

Tabla 6.15 Datos de entrada de la distribucién 8.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:




Figura 6.15 Distribucion 8.

Los resultados para esta distribucion son:

Distribucion 8 Resultados
Area total de piezas 13774
Area de hoja utilizada 23532
Porcentaje de utilizaciéon 58%
Tiempo de ejecucion 158.969 seq.

Tabla 6.16 Resultados de la distribucion 8.

6.2.9. Distribucién 9

La Tabla 6.17 muestra la lista de piezas de lailoli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg6.16 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.18 los resultados de tiemig ejecucion y porcentaje de

material utilizado.



Distribuciéon 9 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 0 No permitida o°
Pieza 2 12 Permitida Q°
Pieza 3 1 No permitida Qe
Pieza 4 10 Permitida 0°
Pieza 5 11 No permitida 0°
Pieza 6 7 No permitida 45°

Tamario de piezas 15956 Margen entre piezas 0

Tabla 6.17 Datos de entrada de la distribucién 9.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:

Figura 6.16. Distribucion 9.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 9 Resultados

Area total de piezas 15956
Area de hoja utilizada 20928
Porcentaje de utilizaciéon 76%
Tiempo de ejecucion 190.375 seq.

Tabla 6.18 Resultados de la distribucién 9.

6.2.10. Distribucion 10

La Tabla 6.19 muestra la lista de piezas de Hiloli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg6.17 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.20 los resultados de tiem ejecucion y porcentaje de

material utilizado.

Distribucién 10 Cantidad Orientacién eje Z Negativo | Orientacién
Pieza 1 6 No permitida 0°
Pieza 2 0 Permitida 0°
Pieza 3 6 No permitida 0°
Pieza 4 10 Permitida Q°
Pieza 5 10 No permitida o°
Pieza 6 6 No permitida 45°

Tamario de piezas 16246 Margen entre piezas 0

Tabla 6.19 Datos de entrada de la distribucion 10.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieliguiente distribucion:



Figura 6.17. Distribucion 10.

Los resultados para esta distribucion son:

Distribucion 10 Resultados
Area total de piezas 16246
Area de hoja utilizada 25986
Porcentaje de utilizaciéon 63%
Tiempo de ejecucion 250.969 seq.

Tabla 6.2Q Resultados de la distribucion 10.

6.2.11. Distribuciéon 11

La Tabla 6.21 muestra la lista de piezas de lailoli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg6.18 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.22 los resultados de tiemi ejecucion y porcentaje de

material utilizado.



Distribucion 11

Cantidad

Orientacion eje Z Negativo | Orientacion

Pieza 1 5 No permitida o°
Pieza 2 5 Permitida Q°
Pieza 3 5 No permitida o°
Pieza 4 8 Permitida 0°
Pieza 5 9 No permitida 0°
Pieza 6 6 No permitida 45°
Tamario de piezas 17817 Margen entre piezas 0

Tabla 6.21 Datos de entrada de la distribuciéon 11.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:

Figura 6.18 Distribucion 11.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 11 Resultados
Area total de piezas 17817
Area de hoja utilizada 28565
Porcentaje de utilizaciéon 62%
Tiempo de ejecucion 271.567 seg.

Tabla 6.22 Resultados de la distribucién 11.

6.2.12. Distribucion 12

La Tabla 6.23 muestra la lista de piezas de Hiloli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg6.19 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.24 los resultados de tiem ejecucion y porcentaje de

material utilizado.

Distribucién 12 Cantidad Orientacién eje Z Negativo | Orientacién
Pieza 1 5 No permitida 0°
Pieza 2 5 Permitida 0°
Pieza 3 5 No permitida 0°
Pieza 4 8 Permitida 0°
Pieza 5 9 No permitida o°
Pieza 6 7 No permitida 45°

Tamario de piezas 18149 Margen entre piezas 0

Tabla 6.23 Datos de entrada de la distribucion 12.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieliguiente distribucion:



Figura 6.19. Distribucion 12.

Los resultados para esta distribucion son:

Distribucion 12 Resultados
Area total de piezas 18149
Area de hoja utilizada 28565
Porcentaje de utilizaciéon 64%
Tiempo de ejecucion 292.578 seq.

Tabla 6.24 Resultados de la distribucion 12.

6.2.13. Distribuciéon 13

La Tabla 6.25 muestra la lista de piezas de lailoli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la fEg6.20 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.26 los resultados de tiemig ejecucion y porcentaje de

material utilizado.



Distribucion 13 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 15 No permitida o°
Pieza 2 0 Permitida Q°
Pieza 3 No permitida o°
Pieza 4 Permitida 0°
Pieza 5 No permitida 0°
Pieza 6 15 No permitida 45°

Tamario de piezas 19537 Margen entre piezas 0

Tabla 6.25 Datos de entrada de la distribuciéon 13.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieebiguiente distribucion:

Figura 6.20. Distribucion 13.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 13

Resultados

Area total de piezas

Area de hoja utilizada

Porcentaje de utilizaciéon

Tiempo de ejecucion

19537

35346

55%
101.954 seq.

Tabla 6.26 Resultados de la distribucién 13.

6.2.14. Distribucion 14

La Tabla 6.27 muestra la lista de piezas de Hiloli€ion y algunos datos de
interés para la realizacion del ejemplo. En la FEg6.21 se muestra la distribucion

obtenida y en la Tabla 6.28 los resultados de tiem ejecucion y porcentaje de

material utilizado.

Distribucién 14 Cantidad Orientacién eje Z Negativo | Orientacién
Pieza 1 0 No permitida 0°
Pieza 2 25 Permitida 0°
Pieza 3 1 No permitida 0°
Pieza 4 0 Permitida 0°
Pieza 5 0 No permitida o°
Pieza 6 0 No permitida 45°

Tamario de piezas 20702 Margen entre piezas 0

Tabla 6.27 Datos de entrada de la distribucion 14.

Con estos datos de entrada la aplicacion devieliguiente distribucion:




Figura 6.21 Distribucion 14.

Los resultados para esta distribucion son:

Distribucién 14 Resultados
Area total de piezas 20702
Area de hoja utilizada 30353
Porcentaje de utilizaciéon 68%
Tiempo de ejecuciéon 136.985

Tabla 6.28 Resultados de la distribucién 14.

6.2.15. Distribuciéon 15

La Tabla 6.29 muestra la lista de piezas de lailoli€ion y algunos datos de
interés para la realizacién del ejemplo. En la FEg6.22 se muestra la distribucion
obtenida y en la Tabla 6.30 los resultados de tiemig ejecucion y porcentaje de

material utilizado.



Distribucion 15 Cantidad Orientacion eje Z Negativo | Orientacion
Pieza 1 15 No permitida o°
Pieza 2 0 Permitida Q°
Pieza 3 No permitida o°
Pieza 4 0 Permitida 0°
Pieza 5 70 No permitida 0°
Pieza 6 15 No permitida 45°

Tamario de piezas 26537 Margen entre piezas 0

Tabla 6.29 Datos de entrada de la distribuciéon 15.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:

Figura 6.22 Distribucion 15.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 15 Resultados

Area total de piezas 26537
Area de hoja utilizada 35742
Porcentaje de utilizaciéon 74%
Tiempo de ejecucion 618.063

Tabla 6.30Q Resultados de la distribucién 15.

6.2.16. Resumen

En la tabla siguiente se resumen todos los remdtabtenidos para los distintos

ejemplos:

Distribucion Area total de piezas Tiempo de ejecudn Utilizacion
1 11125 uds 112.813 seg. 67%
2 11915 uds 112.969 seg. 66%
3 12032 uds 111.156 seg. 66%
4 12077 uds 112.563 seg. 63%
5 12822 uds 138.719 seg. 61%
6 12867 uds 133.156 seg. 62%
7 12984 udé 128.312 seg. 61%
8 13774 uds 158.969 seg. 58%
9 15956 uds 190.375 seg. 76%
10 16246 uds 250.969 seg. 63%
11 17817 udé 271.563 seg. 62%
12 18149 ud$ 292.578 seg. 64%
13 19537 uds 101.954 seg. 55%
14 20702 uds 136.985 seg. 68%
15 26537 uds 618.063 seg. 74%

Tabla 6.31 Resumen de resultados.




6.2.17. Conclusiones

En esta seccidn se van a representar los datsoaes para poder interpretarlos
y sacar algunas conclusiones. Nos centraremos €ndds datos que son mas

significativos: el tiempo de ejecucion y el por@geatde utilizacion de la hoja.

6.2.17.1. Tiempo de ejecuciéon

Para poder analizar mejor este parametro, enitagas 6.23 y 6.24 se ha
representado el tiempo de ejecucion frente al totah de piezas y el niumero total de

piezas.
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Figura 6.23 Grafica tiempo de ejecucion — numero total degse
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Figura 6.24. Grafica tiempo de ejecucion - area total de Eieza

En ambas graficas se comprueba algo que ya se ieltdiempo de ejecucion

aumenta a medida que aumentan el nimero totabdagy el area total de piezas.

Si se piensa en cOmo opera el algoritmo se vesdaaumentar el nimero de
piezas que hay que colocar aumenta directamenténeéro de iteraciones que debe
realizar el algoritmo de disposicion recursiva @ezas discutido en la Seccion 4.4.2.
Aunque este no sera el unico factor que determiti@rapo final de ejecucién. En la
grafica de la Figura 6.24 se observa como el tiedgejecucién aumenta también con
el tamafio de las piezas. Esto se debe a que elt@mgaecursivo antes citado opera
cada matriz de pieza fila a fila; las piezas coririces mas grandes necesitaran en

general mas tiempo para resolver el algoritmo.

Observando las listas de piezas de las distrinesi@ue parecen salirse de la
norma (las distribuciones 9 y 13 en la Figura 6/23s distribuciones 13 y 14 en la
Figura 6.24) se ve como en dichas distribuciongpiezas se concentran en un niamero
menor de formas; este es el motivo de que tengampds menores de lo esperado.
Cuando el algoritmo coloca una pieza, en princigaheria probar todas las formas en



todas sus configuraciones posibles, al haber menagoritmo necesita realizar menos

calculos.

Pareceria l6gico pensar entonces que el tiempgjedeicion este directamente
relacionado también con el numero de formas invatles en la distribucién pero si se
observa la grafica de la figura siguiente se veacamhay una relacién tan directa, esto
se debe a que el algoritmo no tiene necesariangeetgprobar todas las formas (como
se explico en la Seccion 4.4.2.1); si al probarfon@a se obtiene un area de eficiencia
mayor que algunas de las matrices de piezas quiagumr probar, no sera necesario
probar dichas matrices ya que su area de eficiensiaa sera mayor que la que ya se
tiene. Por este motivo se recomienda cargar lasapien el bloque de BASIC en orden
decreciente de tamafo, asi habra mas posibilidelaeprovechar esta caracteristica del

algoritmo.
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Figura 6.25. Grafica tiempo de ejecucion — numero de formas.



6.2.17.2. Porcentaje de utilizacion

Para analizar mejor este parametro, se representéas Figuras 6.26 y 6.27 el
porcentaje de utilizacion frente al ratio de piepagueiias y al ratio de piezas con
agujeros. Las piezas con agujeros en los ejemplesi@res son las de las formas 1y 3
y el ratio de piezas con agujeros se define contotal de piezas con agujeros dividido
por el niumero total de piezas de la distribucidéas piezas pequefias son aquellas lo
suficientemente pequefias como para caber dentatgdea pieza que tenga un hueco,
en los ejemplos anteriores serian las piezas déofdams 4 y 5, y el ratio de piezas
pequefas es el numero total de piezas de estditigido por el nimero total de piezas
de la distribucion. En la tabla siguiente se resulos parametros que intervienen en las

gréficas.

Distribucion | Ratio de piezas pequefiag Ratio de piezas con huecoy Utilizaciop
1 0,500 0,231 67%
2 0,481 0,259 66%
3 0,481 0,222 66%
4 0,481 0,259 63%
5 0,464 0,250 61%
6 0,464 0,286 62%
7 0,464 0,250 61%
8 0,448 0,276 58%
9 0,512 0,024 76%
10 0,526 0,316 63%
11 0,447 0,263 62%
12 0,436 0,256 64%
13 0,000 0,516 55%
14 0,000 0,038 68%
15 0,693 0,158 74%

Tabla 6.32 Datos de las graficas de las Figuras 6.26 y 6.27.

Con estos datos se obtienen las siguientes gsafica
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Figura 6.26. Gréfica porcentaje de utilizacion — ratio de pezon huecos.
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Figura 6.27. Grafica porcentaje de utilizacion — ratio de pepequenas.



De las figuras anteriores parece extraerse qupordentaje de utilizaciéon
aumenta a medida que aumenta el ratio de piezaseipas] mientras que cuando
aumenta el ratio de piezas con agujeros el poieedta utilizacion disminuye. Esto
puede explicarse teniendo en cuenta que las piezasagujeros generan muchas
particiones en la hoja que a priori no serianaatilles, mientras que las piezas pequefas
son las que se encargan de rellenar estos huecaaraentar, por lo tanto, el area de la
hoja ocupada. Este efecto se ve de manera claos $ijamos en las distribuciones 13 y
15. En la distribucion 13 la presencia de numerp$zas con agujeros origina que la
eficiencia de la distribucion caiga hasta el 55%¢mmas que en la distribucion 15 las
piezas pequefias se encargan de rellenar los hgeedsbia en la anterior distribucion

aumentando la eficiencia hasta el 74%.

Si se presta atencion a la distribucién que padesentonar (distribucién 14), se
observa que a pesar de no tener piezas pequefnssldanosee una pieza con agujero
por lo que se compensan sus efectos (68% de efjc@@ todas formas, fijandose en la
representacion de la distribucion, se ve como,didebn gran parte a la irregularidad de
las formas que intervienen, se han generado algomesos que se podrian “rellenar”
con piezas pequefias aumentando asi la eficientgadiktribucion.

6.2.18. Ejemplo de Distribucion con Margen entre Rzas

Para poder ver como quedaria una distribucionncargen entre piezas, en esta

seccion se va a repetir la distribucion 1 perord#jaun margen entre de 1 ud.

Los datos de entrada son los de la Tabla 6.33istaldicion se muestra en la
Figura 6.28 y la Tabla 6.34 muestra los resultagos se han obtenido con esta
distribucion.



Distribucién 1bis Cantidad Orientacion eje Z Negatvo Orientacion
Pieza 1 3 No permitida o°
Pieza 2 3 Permitida Q°
Pieza 3 3 No permitida o°
Pieza 4 5 Permitida 0°
Pieza 5 8 No permitida 0°
Pieza 6 4 No permitida 45°

Tamario de piezas 11125 Margen entre piezas 1

Tabla 6.33 Datos de entrada de la distribucién 1bis.

Con estos datos de entrada la aplicacion deviebiguiente distribucion:

Figura 6.28 Distribucion 1bis.

Los resultados para esta distribucion son:




Distribucion 1bis Resultados

Area total de piezas 11125
Area de hoja utilizada 18542
Porcentaje de utilizaciéon 60%
Tiempo de ejecucion 90.891 seqg.

Tabla 6.34 Resultados de la distribucién 1bis.

Se observa como ha disminuido significativament@agcentaje de material
utilizado, aunque puede ser muy Util si se quienert en cuenta el espacio ocupado por
la herramienta de corte.

6.3. COMPARACION

En esta seccidon vamos a utilizar una lista deagigpue se encontraba en el

articulo de la Seccion 3.4.1 para comparar nuedfiaritmo con el de dicho articulo.

Con esta lista de piezas (Figura 6.29) y el algarimatricial obtenemos un area
total de hoja de 2332 udscupando un total de 1707 adis que nos deja un porcentaje
de utilizacion del 73% vy la distribucion de la Fig.30 (a). Con el algoritmo genético
de la Seccion 3.4.1 se obtiene un porcentaje tiragion del 69% y la distribucion de
la Figura 6.30 (b).

A pesar de la basta parametrizacion de las mattiegseza, la disposicion del
algoritmo matricial obtiene mejor resultado, es nasque las piezas involucradas no
contienen huecos, si se diese el caso el algopdoia aprovechar dichos huecos para
alojar las piezas méas pequefias, en cambio el Wariteno no. También se podria
mejorar la parametrizacion (disminuyendo el &reg@atia celda en la matriz de pieza)
para aumentar la eficiencia de la disposicion, aanglevariamos el tiempo de
ejecucion (matrices mayores implican mayores tiesrgm ejecucion, como se discutio

en la Seccion 6.2.17.1) este es muy pequefio pdrsgasicion en estudio (4.234 seg.).
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Figura 6.30. Distribuciones de comparacion. (a) Algoritmo ritidt.

(b) Algoritmo genético de la Seccion 3.4.1.



6.4. RESUMEN

En este capitulo se han realizado numerosas digpuss para obtener datos y

asi sacar algunas conclusiones sobre este alganatricial.

Se han considerado los resultados mas importaefiegencia (porcentaje de
hoja utilizada) y tiempo de ejecucion; y se haiaadb como varian en funcion de los

parametros mas determinantes.

Se ha realizado un ejemplo de disposicion con emaentre piezas para utilizar

herramientas de cortes que requieran espacio \epdea los bordes de las hojas.

Por ultimo se ha comparado el algoritmo matricaal uno de los algoritmos que
ya se habian visto en el Capitulo 2.



