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Cil prace

» Problém rozvrhovani vyroby
» Optimalizace vyrobniho planu

»Webova aplikace pro podporu planovani vyroby




Pouzité metody a technologie

» Reprezentace problému rozvrhovani vyroby
» Disjunktivni graf
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Pouzité metody a technologie

» Optimalizace vyrobniho planu
»Bee Colony Optimization
»Inspirace chovanim vcel pri sbéru potravy

» Reserse, preference firmy

»Webova aplikace
»ASP.NET, C#, MS SQL, Windows autentizace
»jQuery Ul, DataTables, Bootstrap
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Vysledky testovani
»10 pokusU

PocCet | Pocet Vyrobnl cas Optlm vyr cas| Zlepseni Zlepseni
uloh operaa [%] [s]

24 %
+ 69,1 + 0,0 + 10,7 % + 69,1
20 74 2787 2313 17 % 474
+110,4 + 35,1 + 3,3 % + 108,6
30 90 2490 1504 39 % 986
+225,9 +0,0 +5,9 % + 225,9




/aver

» Stanoveny cil byl splnén
»Implementace problému rozvrhovani
»Implementace a ovéreni efektivity BCO
»Integrace do webové aplikace pro podporu planovani

»Poznatky
» PrizpUusobeni redlnym podminkam firmy




Dekuji za pozornost




