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Problemste

e Chargen passieren zyklisch mehrere Maschinen in
vorgegebener Reihenfolge
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e versch. Startzeitpunkte (release time) der Chargen
e 10% der Chargen missen zum ,rework*
e ca. 100 Produktionsschritte

= In welcher Reihenfolge sollen die Chargen bearbeitet
werden, um die mittlere Produktionsdauer zu minimieren?
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Job-Shop-Scheduling-Problem
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Bottleneck

Algorithmus:
1. Sortierung der Maschinen-Warteschlangen nach:

PPTR — verbleibende Prozesszeit der Jobs
~ gesamte Prozesszeit der Jobs

2. Bottleneck-Maschine (BN) ermitteln

3. Warteschlangen in drei Gruppen teilen:

G1: Jobs, die durch die BN-Maschine muiissen
G2: Jobs, die die BN-Maschine nicht passieren
G3: restliche Jobs

4. Status der Bottleneck-Maschine ermitteln

5. Scheduling-Algorithmus
Scheduling-Algorithmus:

1. BN im Leerlauf und G1 # () = Job mit kleinster PPTR

2. BN nicht im Leerlauf und G1 # 0
= Job aus G2, der keinen Leerlauf am BN erzeugt

3. Erzeugen alle Jobs aus G2 Leerlauf und G1 # ()
= Job aus G1, der keinen Leerlauf am BN erzeugt

4. Erzeugen alle Jobs Leerlauf
= Job mit kleinster PPTR

5. G1 = G2 = () = unterteile G3 und gehe zu 1.

Software:
e Implementierung in C++ (schnell, objektorientiert)

e Laufzeit: 10 Jobs a 99 Produktionsschritte in 0,3 sek.
20 Jobs a 99 Produktionsschritte in 0,6 sek.

e einsetzbar in Produktionsplanung und -analyse
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schritt und -uhrzeit ! ( ++ markiert die BN-Maschine in jedem Zeitschritt)

Belegungen der Maschinen

Programmausgabe (Maschinenbelegungsplan)

3arin, Shikalgar: Reduction of Average Cycle Time at a Wafer Fabrica-
tion Facility, 2001




