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Il NESTING & una procedura per il riempimento ottimizzato di un pannello, di una parte di esso
o di una serie di pannelli, con dei pezzi chiusi di forma qualsiasi.

E' disponibile sia nellambiente CAD, per il riempimento ottimizzato di un pannello o di un'area di
esso con pezzi chiusi di forma qualsiasi, che in un ambiente dedicato al piano macchina, per il
riempimento oftimizzato di uno o pib fogli di magazzino con forme chiuse, rettangoli, disegni,

macro, file CSV.

NESTING DA AMBIENTE CAD

La procedura si attiva mediante il menu utilitd->Nesting.

Viene richiesta la selezione dei pezzi da
oftimizzare, le quantitd per pezzo e altri dati
utili per oftenere un riempimento efficiente.

[] s2xa6268] Pty Sia i pezzi che il pannello possono essere
: dotati di venatura, ed in questo caso
l'ottimizzazione  posizionerd i pezzi nel

pannello, ruotati secondo la direzione di
venatura.

Ensblbhrimaemg : Si pud associare ad ogni pezzo un valore di
" prioritd in modo che l'oftimizzazione posizioni
prima i pezzi aventi prioritd maggiore.

La procedura esegue automaticamente il
riempimento in base ai dati impostati,
eseguendo piU tentativi e scegliendo tra
questi il miglior risultato.

Si pud impostare la possibilita di ruotare i
pezzi per un miglior riempimento o di
riempire gli eventuali buchi di un pezzo o del
pannello stesso con altri pezzi compatibili.

E' possibile far riempire solo un'area del
pannello, anche di forma qualsiasi, far
ruotare automaticamente i pezzi per cercare
di ottenere un risultato migliore, far riempire
automaticamente i buchi esistenti all'interno
dei pezzi con aliri pezzi di dimensioni
inferiori.




NESTING DEL PIANO MACCHINA

La procedura, attivata dallambiente supervisore, entra nell'ambiente dedicato del nesting del
piano macchina.

Viene richiesta la lista dei pezzi da oftimizzare, con le
loro dimensioni, venatura, quantita ed altre proprieta.
Ai fini delle lavorazioni verranno considerate solo
quelle in faccia superiore.

| pezzi possono essere:

e disegni completi di Aspan, considerando anche
I'ingombro del pannello;

e forme libere, disegni di Aspan senza il pannello;

e semplici rettangoli;

e macro (cioé dei disegni realizzati mediante le
macro di Aspan);

e antine realizzate con il relativo modulo;

e gli elementi di un mobile realizzato con il relativo

modulo;
e file ASCII, in formato ASCASP;
o file DXF

e disegni descritti in file CSV provenienti da
database esterni (esempio Excel).

Viene poi richiesta la lista dei fogli disponibili
in  magazzino, con le loro dimensioni,
venatura ed altre proprieta.

| fogli possono anche provenire da database
esterni (esempio Excel) mediante file CSV.
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Il risultato del nesting & il riempimento
oftimizzato di uno o pib fogli del magazzino con
i pezzi richiesti.

Per ogni schema viene mostrata la disposizione
dei pezzi e la loro quantita sul foglio e quanti
fogli di quel tipo sono stati impiegati.

Nella figura a lato sono mostrati alcuni esempi
della disposizione dei pezzi nei vari schemi
dell'ottimizzazione.

Di ogni schema viene indicata l'area occupata
e lo sfrido oftenuto.

E' possibile la stampa in cascata
delle etichette di tutti i pezzi del
nesting o quella di un singolo
pezzo.

La stampante utilizzata & una
stampante ZEBRA per efichette: ad

Sheat name

Index

Printed by ASPAN 7.1

length 700,000
width 509.500
| || thickness 49.450

1

Dimensions
length A
width  900.000
ihickness 20.000

esempio la Uniprinter B 150.
Le etichette sono personalizzabili

dall'utente, mediante una
procedura di editor: ad esempio
sono personalizzabili la posizione

dei dati ed il loro significato. Inoltre
si possono inserire dei dati propri
dell’utente  (dati  aggiuntivi  di
stampa)

possibile inoltre la stampa di etichette su stampanti Windows, con possibilita di
personalizzazione delle dimensioni e delle quantita di etichette sul foglio.



Varie stampe mostrano il risultato del nesting e forniscono all'operatore tutte le informazioni

necessarie ad eseguire le operazioni richieste.
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Il risultato del nesting pud essere trasformato in
una serie di disegni, modificabili eventualmente
nel CAD, ognuno con un nome composto dal
nome della commessa e dal numero dello
schema,

oppure in una serie di programmi macchina
oftimizzati, ognuno con un nome composto dal
nome della commessa e dal numero dello
schema.

Lla procedura riconosce automaticamente il
percorso di scontornatura di ogni pezzo ed
assegna ad esso la prioritd massima, in modo da
migliorare la tenuta del pezzo sul piano
macchina.

La procedura di nesting permette di definire varie
opzioni di ottimizzazione. Tra queste:
’ottimizzazione per tagli passanti in X o in Y,
modo da utilizzare, per i tagli, 'utensile lama;
I'inserimento  automatico  dei  percorsi  di
ingresso/uscita nei pezzi dello schema aventi
ingombro rettangolare; la possibilita di distanziare
i pezzi a seconda della dimensione dell’utensile di
taglio.
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Lo procedura elaborera il

associato @i vari pezzi ed ai
commessa.

ESEMPI DI OTTIMIZZAZIONE

riempimento
ottimizzato anche in funzione del



ESEMPI DI STAMPE

Parts "St Monday, June 13, 2005 - 15.15.43

KCOW-3_02_Back_B01F drw Tar40 88995 1905 None High 2
KCOW-3_02_Boltom_001F.drw  869.35 M7 1905 Nowe High
KCOW-3_02_Shelf_001F drw L WA 1005 None High
KCOW-3_02_Side_Left_001F.drw  T87.40 0480 1905 None High
KCOW-3_02_Top_001F.drw nanss M287 1905 Nowe High
KCOW-3_04_Bottom_001F.drw  830.75 W8T 1908 Nome Very High
KCOW-3_04_Shell_B01F.drw (L2 M40 1908 Nome Very High
KCOW.3_04_Side_Left_001F.drw 78740 30480 1905 None Very High
KCOW-3_04_Top_001F.drw 53078 8287 1905 None Very High
KCOW.3_05_Bottom_001F drw 84455 58738 1905 None Normal
KCDW-3_05_Shelf_G01F drw 232 58420 1905 Horizontal Normal
KCOW-3_05_Side_Len_00TF.drw  457.20 60360 19.05 Vertical ‘Normal
KCOW-3_05_Top_001F.drw 4455 S5738 1905 Horizontal Normal
KCOW-3_07_Back_B01F.drw 4T 215 1005 Nove Low
KCOW-3_07_Boitom_001F.drw #8218 60980 1905 None Low
KCOW-3_09_Back_B01F.drw a0 TS 1905 Nowe Low
KCOW-3_09_Back_002F.drw. 470 TN 1908 None Low
KCOW-3_11_Back_001F.drw 4az80 Ta295  19.05 Nome Very Low
KCOW-3_11_Bottom_001F.drw 74286 2267 19.08 None Very Low
KCOW-3_11_Shet_001F.arw 072 2940 1908 None Very Low
KCOW-3_11_Side_Left 001F.drw  482.60 0480 1905 None Very Low
KGOW-3_11_Top_001F drw 74295 2267 1905 Nose Very Low
KCOW-3_14_Back_001F.drw 8740 a9 1905 Nowe Normat
KCOW-2_14_Bottom_001F.drw 95 87 1905 None Normal
KCOW-3_14_Shelf_D01F.drw asen2 940 1908 Worizontal Normal
KCOW-3_14_Side_LeRt_00TF.drw 740 0480 1908 Vertical Normal
KCOW-3_14_Top_001F.drw s W27 1908 Horlzontal ‘Normal
KCOW-3_16_Back_001F drw 77470 13335 1908 None Normal
KCOW.3_18_Botiom_001F.drw  133.38 60040 1905 Nono ‘Normal
KCOW3_18_Boltom_001F drw  S71.55 60960 19.05 None High
IKCOWI-3_18_Divider_O01F drw w50 5738 1905 Nose High
KCOW-3_18_Shelt_001F drw 48355 58420 1905 Nowe High

lista dei pezzi

Total area Monday, June 13, 2008 - 15.12.48

1 Sheet 1 243840 x 1.218.20 x 18.08 1 588 1402%
2 Sheat 1 243840 x 1.218.20 x 10.08 1 B528%  14T2%
3 Sheetl 243840 x 1.218.20 x 18.08 1 B3E6%  16.34%
4 Sheet 1 243840 x1.219.20 X 19.05 1 54 % 846%
§  Sheet 1 243840 x 1.210.20 x 16.08 1 s202%  1788%
6 Sheet 1 243840 x1.219.20 X 19.05 1 BBEA%  11.36%
7 Sheet i 2438.40x1,219.20 x 19.08 1 TE60%  2340%
8 Sheet 1 243840 x 1.219.20 x 18.08 1 B185%  18.05%
9 Sheet 1 243840 x1.210.20 x 10.08 1 007T%  TO0I%

Total sheets Shest_1 [} 40N 2260%

Sheets total area 26.76 m*

1 KCOW-3_02 Back_001Fdrw 212 ]
2 KCOW-3_02_Botiom_001F.drw 212 °
3 KCOW-3_02 Shelf_001F.drw 212 °
4 KCOW-3_02_Side_Left_001F.drw 212 °
5 KCOW-3_02 Top 001F.drw 212 ]
6 KCOW-3_04_Bottom 001F.drw ans o
T KCDW-3_04_Shelf 001F.drw an °
8 KCDW-3_04_Side_Left_001F drw s o
9 KCOW-3_04_Top_001F.drw a3 °

10 KCOW-3_08_Botiom_001F.drw an o

11 KCOW-3_05_Shelf_001F.drw an o

12 KCOW-3_05_Side_Lem_0O1F.drw an 0

13 KCOW-3_05_Top_001F.drw 33 0

14 KCDW-3_07_Back 001F.drw 1 0

16 KCOW-3_07_Botiom_001F.drw 1 °

1. ]

L1 o

. °

KCOW-3_11_Top_001F.drw

KCOW-3_14_Back_001F.drw
KGOW-3_14_Botiom_001F.drw
KCOW.3_14_Shelf_001F drw
KCDW-3_14_Side_LefR_001F.drw
Total area used

risultati

Store Sheets Monday, June 13, 2008 - 15,1447
S e T e i

Sheet_1 121920 19.05 Hortzontal 10000
Sheet_2 2,000.00 1,000.00 18.00 Vertical 10000
Sheet_3 2,000.00 1,000.60 18.00 Nome 10000

fogli in magazzino

Sh eet_1 Manday, June 13, 2008 - 15.07.11

256 m* (85.98%)

042m*  (14.02%)

2,438.40 x 1,219.20 x 19.05

-3_14_Top_001F.drw
KCDW-3_16_Back_001F.drw

masvwww
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risultato grafico dei pezzi
(disegni completi di Aspan)



Sheet_2

Monday, June 13, 2006 - 15.18.35

~
IsI
3

149 m*  (74.50%)

0.51m  (25.41%)

2,000.00 x 1,000.00 x 18.00

2 ShelveBase-1.drw
1 KITCHENTOP2-1.drw

-] :

risultato grafico dei pezzi
(forme libere)

Printed by ASPAN 8

Part name

|I'

KCDW-3_11_Side_Left

r name: Nesting_1

Customer-

Job No.

Vinyl G

Part index: 32

yl Colour:
Part Desc: KCDW-3_18_Shelf_001F

«er name: Nesting_1  Job No.
Customer:
Vinyl Colour:
Part Desc: KCDW-3_05_Shelf_001F

Part index: 11

width
23.00"

length
32.38"

thickness
0" 3/4

efichette personalizzate

ESEMPIO DI FILE

FILE FOLDER;
:\Aspand\Drw\;
s\Aspand\Drw\;
:\Aspand\Dzw\;
:\Aspand\Drw\;
s\Aspand\Drw\;
t\Aspand\Drw\ ;
:\Aspand\Drw\;
:\Aspand\Drw\;
t\Aspand\Drw\;
:\Aspand\Drw\;
s\Aspand\Drw\;
s\Aspani\Drw\;
s\Aspand\Drwh\;

FILE NAME; QUANTITY
02_Back_0D1F.drw; 1:
027 Blind_end Panel 001F.drw;  1:
02 Bottom DOIF.drws 13
02 _Shelf OOLF.drw; 13
02_Side Teft O0OLF.drw; 1;
02_side Right OOLF.drw; 13
0Z Tep 00LF.drw; 1i
04”Back _0O0L1F.drw; 13
04_Bottom DOLF.drw; i
04_shelf 001F.drw; 1
04_Side Left ODLE.drw; 1;
04_Side Right_OOLF.drw; 1

KCDW-3_04_Top O01F.drws

TYPE; PART NAME; DIM X; DIM ¥;
1; i 600; 400;
a; Star; 140;

4; Moon 440;
4; Flowe:r; 140;
3; Chalne; 440;
5 ALd; 600;
5 C3; £00;
5; R2; 800;
2; Panell; 800;

DIM z; QT; FILE FOLDER; CUSTOMER; COLOR
20; i i customer2; white
23; 20; Closedform; customer?; red
20; 10; Closedform; customer3; yellow
20; 15; Closedform; customerd; black
20; 5 i customer7; blue
20; 57 Door; customerl; blue
20; 3; DooK; customerS; gray
20; 3; Door; customerS; red
20; a; Sizing; customer?; yellow
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