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3. Produktionsplanung und -steuerung 

( (2.1) – Abb. Pro 622

3 Inhaltsschwerpunkte:

( C.2.(2) S. 286 / C.2.(4) S.287 / (2.2) / C.2.(4) / 

Vertikale I. –auch F&E eingeschlossen (geht über fertigungstiefe hinaus)

( C.2.(5) a, b, c, S.289 ff

Produktionsprogramm

Operative Planung

Strategisch taktische Planung ( Zahlungsreihen u.






Ab welcher Stückzahl rentiert es sich

Preisabsatzfunktion ( "Glockenfunktion" S.260

( S.295 DB ... ( Engpässe

( wenn mehrere Engpässe, reicht DB-Methode nicht mehr aus




( Methode: lineare Optimierung S.296

( C.2.(9) "Teilplanungsstufen der operativen Produktionsplanung ..."

Varianten, Jahresprogramm auf kürzere Zeiträume zu verteilen:

Zeitliche Verteilung

Gleichmäßige Verteilung

( auf Monate

( S.297

( Unterschiede zwischen Absatzprogrammplanung und Produktionsprogrammplanung; z.B. produziere Fotoapparate und vertreibe gleichzeitig auch Filme;

· weniger Verkauf als Produktion (mehr im Lager (abhängig von Produktart)

( C.2.(10) "Emanzipation, Synchronisation und Eskalation"

	Emanzipation
	Synchronisation
	Eskalation

	Problem: Lieferbereitschaft
	· völlig unterschiedliche Auslastung der Kapazität

· gegen Produktablauf

· gegen Kontinuität

· es kommt zu Ausfällen und Unterbrechungen
	· Nicht immer mit Produktionsmengen mitgehen

· In ihren Folgen ähnlich wie Synchronisation



( Versuch der Anschaffung von Reservekapazitäten

( S.298 C.3.(5)

· grundsätzliche Anzahl in 1/12  des Jahres

· große Stückzahl kleiner unkomplizierter Teile

· alle Monate gleich lang, keine Krankheits-/ Urlaubsausfälle

( hohe zwischenzyklische Parallelität

· hohe Lieferbereitschaft

xmj = xaj / 12

· aufrunden, wenn Ergebnis ungerade

( damit Monatsstückzahl bestimmen ( am Ende Reduktion für Jahresstückzahl

( Kapazitätstest (im Beispiel nur einmal notwendig)

· nur hier Kapazitätstest erst nach der Verteilung, bei anderen beiden Methoden davor
· Algorithmus: 
1. Kapazitätsbedarf aij , KapBedarf, den 1 Stück der Erzeugnisart "j" in Kapazitätseinheit 

"i" hat
2. Ermittlung des KBzi = aij * xmj (Kapazitätsbedarf in Zeit ausgedrückt)

( für ein Erzeugnis

3. Ermittlung  

            n
Kbzi = ( aij * xmj

J=1

4. Kapazitätsbilanzierung

ZFKAi < / > / = KBzi

Streifenprogramm

· typisch für Saisonprodukte

· proportionale Bedarfsgrößen durch unterschiedliche Produkte ausgelöst

· Ergebnis = hohe innerzyklische Parallelität

· Algorithmus:

1. Bestimmung max. mögl. Stückzahl pro Monat

xmj/Streifen


xmj = min   ZFKA

i       aij
2. Laufzeit eines Streifens

L1 = xa1 / xm1 (wenn nicht ganzzahlig --> aufrunden, später Reduktion)

Siehe S. 302 (3. Aufl.) "Überlappungsstelle" ...


xmj(R) = Reststückzahl


erster Streifen beginnt mit xm1 und endet entweder mit xm1 oder mit xm1(R)

( am Ende des Streifens entweder Reststückzahl oder maximale Stückzahl

3. Wie groß ist Reststückzahl für ersten Streifen

xm1(R) = xa1 – xm1(Ü) * (L1-1)

4. freie Kapazität in dem Monat mit Reststückzahl (wieviel Kap bleibt übrig)

ZFKAi(R) = ZFKAi – (aij * xmj(R))




Nutzbar für nächsten Streifen

5. Mit wie viel Stück kann neuer Streifen beginnen in Überlappungsstelle

Stückzahl des Folge Streifens in Überlappungsstelle:

xmj(ü) = min   ZFKai(R)

i           aij

6. Laufzeitbestimmung aller Streifen nach dem ersten Streifen

Lj =[ xaj – xmj(Ü) ] / xmj

7. Reststückzahlbestimmung für alle Streifen nach dem ersten Streifen

xmj(Ü) > xmj
xmj(R) =  xaj – xmj(Ü) - xmj * (Lj-1)

Blockung

Programm für jeden Monat und alle Produktarten

· Stückzahlen so, dass max. KapAuslastung

· Jahresstückzahl aller Produkte abarbeitbar

1. Block

xm1(I)
xm2(I)
xm3(I)
...

xmj(I)

...

xmn(I)

xaj / xmj(I) = Q j(I) –> für jede Produktart

LI = min  _ xaj _       = min   Qj(I)
  j       xmj(I)         j

am Ende der Laufzeit neuer Block:

xm1(II)
xm2(II)
xm3(II)
...

xmj(II)

...

xmn(II)

LI = min  xaj(RI)

               j        xmj(II)

( Abb. "Laufzeitbestimmung Blockung) pro 589

i.d.R. Block kürzer als ein Jahr

( Abb. Bsp. Einer zeitl. Vert. Auf der Basis der Blockung von ProdProgrammen" C.2.(15)

Bedarfsgrößen

Teilebedarfsermittlung

· im Unterschied zu ersten beiden Ebenen (siehe große Übersicht mit "C-Teilen") geht es nicht um FE, sondern um Einzelteile

· ( Abb. Materialbedarfsarten B.4.(05)

· Primärbedarf ( Sekundärbedarf leitet sich aus Primärbedarf ab (Bestandteile); ( S. 136

· Darauf Brutto- oder Nettobedarf beziehen

· ( Abb. Bedarfsgrößen pro 061

Teilebedarfsermittlung


	Auflösung der FE in ihre Bestandteile
	Aufstellung von SB, die Erzeugnis in Bestandteilen hierarchisch darstellen
	Bestimmung der Häufigkeit


Stücklistenarten

· Stückliste = wichtige Betrachtungsweise

· ( Pro547 Umfang eines Kundenauftrages (Untersuchung ...

(   Baugruppen erster Ordnung bestehen aus Einzelteilen

(   BGs zweiter Ordnung bestehen aus BGs erster Ordnung und Einzelteilen

(   Einzelpositionen sind zu befriedigen

· ( C.2.(17) Stücklistenarten

(   Fertigungsstückliste: alles, was bei mir produziert wird

(   Konstruktionsliste: alles, was ich von jemand anderem beziehe

· eigentlich Grundlage der Betrachtung Stückliste ( SB ableiten ( Häufigkeit der ET ableiten

· hier aber anderer Ablauf:

1. Ausgangspunkt beliebiger Erzeugnisstrukturbaum

2. Aufbau des Strukturlistenbaums

3. analytischer, synthetischer SB

4. Ermittlung der Stückzahlen

· ( C.2.(18)

(   Identitätsnummern

· in Praxis : pro062 Aufbau einer Sachnummer

Mengenübersichtsstückliste

· ( C.2.(19)

(   Übersicht über Mengen der Bestandteile

· charakteristische Merkmale:

1. Alle im Erzeugnis vorkommenden Identitätsnummern sind nur einmal aufgeführt

2. für jede IDNummer wird gesamte Menge ihres Vorkommens im Erzeugnis dargestellt

3. die Erzeugnisstruktur ist aus der Mengenübersichtsstückliste nicht ableitbar

Einfache Strukturstückliste

· ( C.2.(20) (= C.3.(10))

· Merkmale

1. verdeutlicht Struktur des gesamten Erzeugnisses

2. benennt Erzeugnisbestandteile mehrfach, als Bestandteile übergeordneter IDNummern (ET 34 Bestandteile in A und C)

3. Mengendarstellungen beziehen sich immer auf übergeordnete IDNummern, nicht auf gesamtes Erzeugnis (aber ableitbar)

4. für einfache Produkte mit wenigen Bestandteilen relativ gut geeignet

Mehrstufige Strukturstückliste

· Merkmale:

1. Erzeugnisstruktur in mehreren Stufen, nicht als Gesamtstruktur dargestellt; 

( erste Stufe: alle Bestandteile, die direkt im Endmontageprozess in Produkt 

     eingehen

( zweite Stufe: BGs einer niedrigeren Ebene, die nicht direkt in Produkt 

     eingehen, aber als Bestandteile BGs' höherer Ordnung

2. keine Übersicht über Gesamtmenge einer IDNummer im Gesamtprodukt, sondern Mengenbetrachtungen bezogen auf übergeordnetes Objekt

3. Mehrfachbenennung von Bestandteilen (IDNummern)

4. Gesamtstruktur leicht ableitbar

5. Verwendung bei komplizierten Produkten

Baukastenstückliste

· Merkmale:

1. strukturiert im ersten Kasten Bestandteile, die unmittelbar in Erzeugnis eingehen

2. daraus erfolgt die Darstellung der im Endprodukt enthaltenen Baugruppen und deren Bestandteile

3. Erzeugnisstruktur optisch nicht vorhanden, ist aber sehr leicht ableitbar

4. Mengendarstellungen haben nichts mit komplettem Erzeugnis zu tun, wohl aber mit übergeordneter IDNummer

5. geeignet für Darstellung von komplexen großen Produkten mit großer Vielzahl von Bestandteilen

· ( C.2.(23) Vor- und Nachteile ... (=C.3.(13), S310)

· 2, 3, 4 gut geeignet für Erzeugnisstrukturbaum, bei 1 nicht möglich

Teilebedarfsermittlung

analytischer Strukturbaum

· Ausgangspunkt FE ( dann Auflösungsstufen:

0. FE

1. erste Ebene usw. (siehe S. 311, 3. Aufl)

· Merkmale:

1. es handelt sich um Auflösungsstufen

2. Ausgangspunkt in 0. Stufe ist FE

3. je Auflösungsstufe kommt es zu gemischter Anordnung von BGs und ETs; Ausnahme: letzte Stufe  nur ETs

· wichtig für Durchlaufplanung:

(   Drehen des Baumes um 90°

(   X-Achse = Zeitachse

(   technologischer Ablauf darstellbar

· Einordnung der IDNummer zum spätest möglichen Zeitpunkt im technolog. Ablauf bei analyt. SB

synthetischer SB

· wo gehen ET ein?

· Komplettierungsstufen

· ( C.2.(25) (=S.312)

· "reine" Darstellung

Beispiel

	IDNummer
	Bestandteile

	205
	2x920, 5x407, 1x701

	212
	-

	920
	-

	407
	3x920, 4x785

	258
	1x212, 2x597

	597
	-

	785
	3x212

	316
	-

	701
	5x258, 9x 316


zu Analytischer SB

Auflösungsstufen
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Häufigkeit von 920 = 17


             216 = 65

( bezieht sich auf ein Erzeugnis

zu synthetischer SB

1. Arbeitsschritt

Komplettierungsstufen
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  gehören nicht in diese Ebene

2. Arbeitsschritt
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Durchlaufplanung

Aufgabenstellung: 

(   Planung des Fertigungsablaufes ( für jedes Erzeugnis

(   zeitliche aber terminlose Planung

(   Darstellung von Fristen in bestimmter Zeiteinheit

(   Ergebnis = Durchlaufzeit + graph. dargestellter Durchlaufplan

- Sachlicher Gegenstand = Arbeitsgang (bis hin zum Einzelteil)

- Für jeden Arbeitsgang ( Anfangs- und Endzeitpunkt

- In Praxis Fertigstellungszeitpunkt = 0 – Punkt

- Aktivitäten vor 0 – Punkt in Verlauftagen oder Verlaufabschnitten bestimmt

- Ausgangspunkte für Planung des Fertigungsablaufes:

· Produktart

· Stückzahlen (wenn Entscheidung, in Losen zu fertigen)

· Organisationsformen, in denen Produkt in Bestandteilen gefertigt wird; z.B. Werkstatt- oder Fließfertigung)

Voraussetzungen

· Dokumente: - Erzeugnisdokumentation (Konstruktions-/ Stückliste)

· Ergebnisse der Teilebedarfsermittlung

· Arbeitsplan ( für jedes Teil, in welcher technologischen Bearbeitungsfolge

                                            ( Überblick über Arbeitsgänge (an welchen Kapazitätseinheiten    

                                            + Zeitangaben

· neben Arbeitsgängen natürliche Prozesse

· betriebliche Normative als Vorgabe

· zur technolog. BF: Ort der nächsten Bearbeitungsstation ( Unterbrechungen durch Übergangszeiten usw. (auch hier Normative)

· ( C.2.(29) 

· ( C.2.(30(

· ( Gliederung der Durchlaufzeit S.316 (3. Aufl.)

Methodischer Ablauf

2 Ansätze:

a) Vorwärtsplanung

· Fertigungsablauf = Planungsablauf

· Ausgangspunkt ist definierter Startpunkt

· Endpunkt ist Fertigstellung

· Planung in Richtung des technologischen Ablaufes

b) Rückwärtsplanung

· entgegen Richtung des technolog. Ablaufes

· C.2.(31) Durchlaufpläne

· Dazu gut passend analytischer Strukturbaum

· Verkürzt Durchlaufzeit

· Sichert max. innerzykl. Parallelität

· Durchsetzung spätest möglicher Einplanung der Aktivitäten

Methodischer Ablauf bezogen auf Rückwärtsplanung:

1. Definition des groben technologischen Ablaufes zur Herstellung des Produktes

( Bsp. S.318 oder C.2.(32)

( gut geeignete Vorlage Erzeugnisstrukturbaum(90°-Drehung

2. Bestimmung des 0 – Punktes

3. Bestimmung der Durchführungszeit von Arbeitsgängen

Für jedes ET ( welche Arbeitsgänge ( wie lange dauern sie


T=tr+tnL*te

4. Übergangszeitbestimmung

(   Erfahrungswerte ( "Normative"

(   Wo befinden sich Kap.Einheiten

(   Was ist Weg? Wie lang?

( S. 320 " Bestimmung der Durchführungs- und Übergangszeit"

( C.2.(34)

5. Bestimmung der Zwischenlagerungszeiten (= Puffer)

6. graphische Darstellung des Durchlaufplanes

( C.2.(35)

( Pro 590

Terminplanung 

= 5. Teilplanungsstufe)

Aufgabe:

· Durchlaufplan in Termine umsetzen

Grundlagen:

· Vertragstermine ( setzt Auftragsfertigung voraus ( Kundenauftrag

· Ergebnisse der zeitlichen Verteilung ( Lagerfertigung ( kein Kundenauftrag

· Durchlaufplanung mit Teilebedarfsplanung

· Arbeitszeitregime

( C.2.(37) andere Reihenfolge

1. Terminierung Entwicklungsaufträge

2. Terminierung Arbeitsbelegerstellung

3. Terminierung Bestellauslösung

4. Terminierung Fertigungsprozess

Fertigungsauftragsbildung

Fertigungsauftrag   = Anweisung, etwas zu tun ( Arbeitsgang durchführen etc.

· Fertigung für ET allein oder Los?


T=tr+te



T=tr+nL*te 
(   nL-Bestimmung

(   kostenoptimale Losgrößen ( Kosten minimal

(   ab welcher Stückzahl ökonom. Sinn, in Losgrößen zu produzieren

( Abb. "ökonom. Auswirkungen alternativer Losgrößen" C.2.(44)

· ökonomische Einflussgrößen ( Einfluss auf Losgrößen

· ökonomische Faktoren ( Losgrößen möglichst vergrößern

(   Produktivitätssteigerung

(   Kontinuität

  ( verkleinern

(   Senkung der Kapitalbindung

(   Verkleinerung der Seriengrößen

· Kosteneinflüsse ( bei Bestimmung der Losgröße

(   Rüstkosten Kr pro Los

(   Herstellkosten Ks pro Teil

(   Lagerungskosten kb
(   Lagerhaltungskosten

(   Lagermaterialkosten ( Kapitalbindung = wichtiger Betrachtungspunkt

· ( C.2.(41) = C.3.(25)
      C.3.(26)

· ( C.2.(43)

Mindestlosgröße:

KM=Kr+nL*ks   | : nL
kM=Kr/nL+ks  
kostenoptimale Losgröße ( oft aber veranlassen betriebliche Bedingungen andere Stückzahlen; z.B. Produktionsplan

"Mehrkostenzuschläge bei Abweichung von der optimalen Losgröße"

Belastungsplanung

Kapazitätsbilanzierung

· Vorläufer: Durchlauf-, Terminplanung

· ( C.3.(27)

· Frage nach Belastungsplanungsabschnitt: Schicht, Arbeitswoche, Arbeitstag oder ...?

· Belastungsplanungsabschnitt bestimmen und damit beschäftigen ( ist realisierbar?

1. Identifikation der Fertigungsaufgabe

( feststellen, welche Kapazitätseinheit ij ist tangiert (wo werden einzelne Fertigungsaufgaben realisiert

(Kapazitätsbedarf KBZij

2. KEij ( Gesamtkapazitätsbedarf bestimmen

3. Kapazitätsbilanz je KE

4. Reaktionen

"Belastungsplanung für den dargestellten Planungsabschnitt " 11/05

Maßnahmen zur bedarfsgerechten Gestaltung der Kapazität

Änderung der Fertigungsauftragsgröße

- Mehrkostenanfall

Auftragsverschiebung

- ( C.2.(48)/a  11/07

· Rechtsverschiebung: 
- Später anfangen

- Genau soviel Kapazität, Zeit, aber verschoben

- Problem: def. Endtermin kann oftmals nicht eingehalten   werden

-Linksverschiebung: 
- früher ( Anfangs-, Endtermin vorgeschoben

· Problem: längere Verweildauer der Ware ( Kapitalbindungskosten

Auftragsstreckung

11/08

· niedrigere Kapazitätsbelastung ( mehr Zeit

· Rechtsstreckung: Anfangstermin eingehalten, nicht Endtermin

· Linksstreckung: Endtermin eingehalten, früher angefangen

Auftragsstundung
11/09

· Kapazitätsbelastung erhöhen ( weniger Zeit

· Rechtsstundung: Endtermin gehalten

· Linksstundung: Anfangstermin gehalten

Auftragsunterbrechung

11/10

· z.B. bei Eilaufträgen zwischendurch

· Rechtsunterbrechung: Rüstzeit verdoppelt sich (Rüsten für Los, Rüsten für Eilauftrag, wieder Rüsten für Los

· Mit anderen Varianten kombinierbar

· Ansonsten schlechte Variante ( Mehrkostenanfall durch Rüsten

Reihenfolgeplanung 

= Arbeitsplatzbelegungsplanung

· Bestandteil der Ablaufplanung

· ( C.2.(50) !"/02 ( S.342

· Ergebnis = org. BF

· Bestimmung der operativen BF aus Sicht d. BS

Problembeschreibung

( Prämissen: S.342,343

( C.2.(51) 12/03 oder S.343

Berücksichtigung definierter Organisationsformen

( Flow-Shop-Modell

     ( C.2.(52) 12/04 S.345

     Einmal gegebene Reihenfolge wird über Gesamtablauf beibehalten

     Alle FA gleiche technologische BF ohne Überspringen

( Job-Shop-Modell

     ( C.2.(53) 12/05

     Variierende technol. BF d. FA

      Immer wieder neue org. BF wegen Aufsplittung und unterschiedlichen Wegen der FA

Auftragsreihenfolgebestimmung

( C.2.(54) 12/06

( deterministische Simulation

Näherungslösung

Erprobung von bestimmten Durchläufen ( sinnvolle org. Abläufe ableiten

Wertung analytischer Lösungsverfahren

( in Praxis nicht viel Sinn

· Komplexität und Kompliziertheit ( Undurchschaubarkeit

· Anwender/Entscheidungsträger kann Ergebnisse kaum/gar nicht überprüfen

· Datenmenge riesig für Optimierungsmodelle

· Ständiger Zwang, sich  mit Modell an neue Umweltbedingungen anzupassen (immer wieder neue Aufträge)

Wertung heuristischer Methoden

· Probleme analytischer Methoden hier nicht 

· Verzicht auf die optimale Lösung ( nicht exakte Verfahren

· Gibt sich mit Lösungen zufrieden, die Optimum nahe kommen

· Erfahrungen, Vermutungen, Plausibilität

· Leicht durchschaubar

· Einfache Handhabbarkeit

· Ergebnis = Prioritätsregeln (Def. S. 348)

      Prioritätsregeln

( C.2.(55)a 12/08 S.348/349

Ökonomisches Ziel definieren ( Prioritätsregel soll realisieren

FRZ = Fertigungsrestzeitregel

Systematisierung von Prioritätsregeln

· welche Prioritätsregel wirkt auf welches ökonom. Ziel und wie?

· Systematisierungsansatz nach Jakob

Kriterien:

1. Anzahl der Merkmale, die in PRegel berücksichtigt werden

( S.349  C.2.(56)  12/10 

Art der Verknüpfung: 

· Additiv

· Multiplikativ

· Alternativ ( pro 071  12/11

2. Unterscheidung nach Art der verarbeiteten Informationen

a) lokal

Infos, die an einer BS erfassbar sind

b) global

beziehen auch nachfolgende BS ein

3. Zeitablaufbezogene und nicht zeitablaufbezogene Regeln


S.350




verändern PRegel für einen FA nicht

      Einsatzziele von Prioritätsregeln

( S.350 ff.

1) Minimierung der Durchlaufzeit ( globales Oberziel

Siehe Buch

( Verkürzungen bedeuten Kostenreduzierung der Kapitalbindung

2) Maximierung der Kapazitätsauslastung

( Fixkostenverteilung

( Produktivität der BM und AK

3) Minimierung der Terminabweichung

· Lieferfähigkeitsflexibilität

4) Minimierung entscheidungsrelevanter Kosten

( C.2.(57)  12/12  S.352  nach Hoss

Reihenfolgeplanung

Welches Verfahren auswählen, um organisatorische Bearbeitungsfolge zu bestimmen?

Zu welcher Reihenfolge kommen wir?

Wie gelingt es uns, für org. Bearbeitungsfolge die Durchlaufzeit auf einfache Art und Weise zu bestimmen?

( Wie wirken sich Verfahren auf Durchlaufzeit, Kapazitätsauslastung, Terminabweichungen und entstehende Kosten aus?

( Wir beschäftigen uns nur mit Durchlaufzeit

Praktische Anwendung

a) Zwei-Stufen-Fertigung
· 2 Bearbeitungsstufen i=2

· Anzahl Aufträge j=1(1)n

· Abwl 13/01


             a11          a12                         a13
         1

         2  .....               a21           a22
...................   a23


           0
1
5     6    7     8   10            13    15                   20

für Reihenfolge 1-2-3

b) Reihungsregel nach Johnson
· Frage beantworten: Wie sollte man reihen? Welche Reihenfolge ist letztendlich sinnvoll?

· Algorithmus:

1. Aufstellung der Bearbeitungszeitmatrix Aij

2. Auffinden des absolut kleinsten Wertes aij

3. Reihung des Auftrages mit aij-Minimum nach folgender Regel:

(   Wenn aij-min auf erster Bearbeitungsstufe/erster Bearbeitungsgang (   Reihung des Auftrages an erster Stelle

(   Wenn zweiter Arbeitsgang ( dann letzte Stelle der org. Folge

(   Wenn zwei gleich große Minima

( erster Arbeitsgang: Reihe mit steigender    

     Auftragsnummer

( zweiter Arbeitsgang: steigende Auftragsnummer

4. Streichung des gereihten Auftrages

Fortsetzung unter Vorgehensweise ab 2.

· ( Abwl 13/05

c) Näherungsverfahren nach Sokolizin
· i=1(1)m

· j=1(1)n

· Algorithmus:

1. Bearbeitungsmatrix Aij aufstellen

2. Bilden der Differenz aus Bearbeitungszeit des letzten und des ersten Arbeitsganges

3. Reihung nach fallender Differenz

· ( Abwl 13/06

d) Näherungsverfahren nach Palmer
· i=1(1)m

· j=1(1)n

· numerischer Neigungsindex:

sij = Ci * aij
        Ci = (2*i-m+1)/2

m = Gesamtzahl der anzulaufenden Maschinen

i = jeweilige Maschinennummer

e) KOZ- Regeln
· i=1(1)m

· j=1(1)n

· Reihe der Aufträge nach Operationszeit (aufsteigend)

· Reduktion der Wartezeit pro Arbeitsplatz

( kurze Durchlaufzeiten

( Relativ kurze Stillstands-, Warte-, Liegezeiten

( hohe Kapazitätsauslastung

· Termineinhaltung und Kapitalbindung nicht optimal gesteuert

· ( Abwl 13/08

f) FRZ- Regeln
· kleinste Summe der Fertigungsrestzeit

( hat Priorität vor allen anderen

· Abwl 13/09

· Anwendung einer zweiten Regel möglich, wenn gleiche Werte auftreten (im Beispiel bei 3 und 4)

Potentialmethode von Roy zur Bestimmung der Durchlaufzeit

· ( Abwl 13/10

· Potential fij = Fertigstellungszeitpunkt des j-ten Auftrages auf der i-tn Maschine

	m         n
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	8
	18
	21
	26
	38
	45

	2
	28
	34
	38
	50
	
	

	3
	43
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


· Algorithmus:

1. Bestimmung aller Potentiale fij aller Aufträge auf erster Maschine

2. Potentiale des ersten Auftrages auf allen Maschinen

Vergleichen, größerer Wert sagt, wann weitergemacht wird ( Stillstand-, Warte- oder Liegezeiten

· das letzte Potential unten rechts in Tabelle entspricht der Durchlaufzeit

· Liegezeit (y), Stillstandzeit + Wartezeit (x)

1) fi-1, j = fi, j-1
( xij = yij = 0

2)  fi-1, j > fi, j-1
( xij = fi-1, j - fi, j-1

yij = 0

3) fi-1, j < fi, j-1
( yij = fi, j-1 - fi-1, j

xij = 0

· Abwl 13/15

· Abwl 13/16
Quelle: Universität Rostock (Prof. Dr. Dr. Theodor Nebl) / Korrekturen und Ergänzungen bitte an info@skripte.net

