VYSOKE UCENI FAKULTA

TECHNICKE INFORMACNICH
V BRNE TECHNOLODGII

Koniec doby kamennej
v planovani vyroby

S nedavnym zvysenim vykonu pocitacov, prichadza
moznost vyuZitia novych technoldgii pri planovani
vyroby. Simula¢né metédy pri rozvrhovani kapacit,
dokazu pri vyuziti rovnakych zdrojov znizit celkovy ¢as
vyroby a usetrit tak vyrazné naklady firme bez vacsich
investicii. Takuto vysoku optimalizaciu nie je mozné
dosiahnut tradiénymi metédami v ktorych tvori vyrobny
rozvrh primarne clovek.

Do rozvrhovania vyroby vstupuje velky pocet obmedzeni,

ktoré vyrazne ovplyviiuju sposob planovania. Tato préca
rozsiruje zakladny model pre rozvrhovanie o nasledujuce
skutocné problémy, ktoré sa casto vyskytuju vo vyrobe:

Dynamicka rekonfiguracia: Operdcie su vykondvané v
konfiguracii. Ak na rovnakom zdroji za sebou nasleduju
operacie s rdznou konfiguraciou, je nutné vykonat
rekonfiguraciu. Prikladom méze byt nutnost vymeny
formy medzi produkciou réznych vyliskov.
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Udrzba: Na zdrojoch je nutné periodicky vykonat tdrzbu
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Algoritmy rozvrhovania vyroby s dynamickymi

rekonfiguraciami a udrzbou

Rozvrhovacie algoritmy

Na optimalizaciu rozvrhu je vyuZity geneticky
algoritmus, ktory pracuje s genémami
reprezentovanymi ako usporiadana postupnost
rozvrhovanych operacii.

Toto kddovanie je konvertované na rozvrh pomocou
algoritmu SGS, ktory sekvencne vklada operacie z
postupnosti do rozvrhu.

Implementoval a vyhodnotil som nasledujtce
moznosti vloZenia operacie do rozvrhu:

1. Rozvrhovanie so striktne platnym rozvrhom
Pri kazdej operacii vkladanej do rozvrhu je
upravena aj potrebna doba na rekonfiguraciu a
udrzbu. Méze dochadzat k prestvaniu uz
rozvrhnutych operacii
Rozvrhovanie s docasne neplatnym rozvrhom
Po vloZeni operacie sa moze stat, Ze v rozvrhu
chyba nutna rekonfiguracia alebo Udrzba v
dostato¢nej dizke. Tento problém je vyriedeny
post-processingom vytvoreného rozvrhu.
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Experimentalnym vysledkom prace je jednoznacny vyber
vhodného algoritmu pre r6zne typy vyrobnych prikazov.
Tieto algoritmy je nasledne priamo mozné vyufzit pre
rozvrhovanie vyroby v ramci podnikového informacéného
systému.

Integracia do ERP informacného
systému

Rozvrhovaci algoritmus bol integrovany ako modul do
informacného systému ERP ISIT. Na zaklade vyrobnych
objednavok a technologického popisu vyrobkov je
vytvoreny vstup pre planovanie.

Vypocitany rozvrh je interpretovany interaktivnym
ganttovym diagramom. Toto rozhranie slizZi na
nasledovné ucely:

Odhalenie kritickych situacii

Zhodnotenie volnych kapacit

Zistenie aktualneho stavu plnenia planu
Zadanie pre jednotlivé pracoviska, ¢o vyrabat
Tento modul je aktudlne pouzivany v podniku HDF s.r.o.
ako sucast vyrobného systému. RieSi sa integracia

s najrozsirenejSimi podnikovymi informacnymi
systémami

Ism Iw:w- EIH}D Ilaw |m:|:- Fchon

SdGEn E LIl EZTARSEY

OO MIEEANE SR 010 OMNEEE 110V D10 DI0@ 10§10 DAL DO DAY @10 €00 010 Q10 g4
Feper Fes Fozepi: Fen Fez Aezep Ae Aoz P FAes Aes Aes Reme
Ths dkn ZEks B OBRS des OBhn dks Bhe 3 e Bl ks dis dis 1S
V16 shm kapsed rrah £ E1E5-34 ORI (13
g K 1S Sl K, 15 Kapmel 16114 F13 8
£

111 wim kel

1132 umio

11% prvore

122 B mac

129 5chat R makc

Il:n-u
114F 22 o 'DH‘A'III o ommu nw.
TROB0E2 am E Ba :rsu E‘I'.l'[ lu



