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ASIC製造工場の運転支援システムの開発（2）  
－  シミュレーションによる性能評価 －・  
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1．緒言   

実工場を元にしたASIC製造工場を対象とし  

て、前稿で示した3種顆のスケジューリング法  

の性能を比較検討する。比較する方法は前稿に  

おいて示したように、最も単純な先入れ先出し  

を用いる方法1、BSインディケ一夕を用いる  

方法2、本研究で提案する自律分散型の方法3  

である。  

2．シミュレーション条件   

工場内の装置数は69台とした。製造銘柄は  

2銘柄とし、銘柄1のプロセスフローは233ス  

テップ、銘柄2は23ロステツプとした。理論的  

な最小製造期間（以下では単に理論値と呼ふ）  

は銘柄1が9323分、銘柄2が8227分とした。  

それぞれの銘柄の製造割合は銘柄1：銘柄  

2＝0．413：0．587とした。製造は96日間行なっ  

た。銘柄1および銘柄2の最初の注文は′15日  

の納期、それ以降は銘柄1はほぼ同じ納期でポ  

アソン分布にしたがって平均1．1日に1個の注  

文を発生し、銘柄2は同様に平均0．8日に1個  

の注文を発生した。10ロットに1ロットは特  

急ロットとし、その納期は通常ロットの半分と  

した。工場の初期状態として仕掛ロットがない  

状態とある状態を想定した。さらに、故障・定  

期補修を行わない場合と行う場合を想定した。  

3．結果および考察  

3－1．律連装置手家働率 各条件における律速装置  

稼働率をTable lに示す。初期分布ロットがな  

い場合は、いずれの条件においても各方法の律  

速装置は同様の稼働率で稼働している。初期分  

布ロットがある場合は、方法1が最も高く方法  

2方法3の順に稼働率は低くなっている。これ  

は律速装置以外の装置の仕掛品が多いため、方  

法2方法3では工場全体の性能向上を目指して  

律速装置以外の装置を稼働していると思われる。  

3㈱針直との比  
各条件における完成ロット数、製造期間の理論  

値との比をFigs．1～3に示す。初期分布ロット  

がない場合は、いずれの条件においても多くの  

製品を短い製造期間で製造できるのは、方法1  

Tablel律速装置稼働率  

0．963  0．965  0．968  

あり  0．916 0．892 0β18  
考慮 なし  0．973 0．966 0．979  
あり  0．931 0．911 0．929  

あり  無視 なし 1．000 0．905 0．848  
1．000  0．8了5  0．853  
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理論値との比ト］  

Fig．1初期分布ロットなし、納期を無視する場合  
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理論値との比ト］  

Fig．2初期分布ロットなし、納期を考慮する場合  
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Fig．3初期分布ロットがある場合   
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田初期分布ロットロ投入口ット  3－4・待ち行列分布 以上のことは、Figs．7  

～9に示す工場内の待ち行列分布に要因がある  

と思われる。停止事象が発生するか否かに関わ  

らずグラフの特性は同じであったため、停止事  

象が発生する場合のみを示す。いずれの条件に  

おいても、方法1方法2は律速装置に待ち行列  

が集中している。方法3は比較的均等に待ち行  

列が分散している。よって、工場内の待ち行列  

が均等であるほど多くの製品を短い製造期間で  

製造することが可能であると考えられる。   

以上のことから、本研究で提案するスケジュ  

ーリング法である方法3は、定期補修が頻繁に  

発生する場合でも納期内に多くの製品を製造す  

ることが可能な優れた方法であるといえる。   

4．結言   

実工場を元にした架空の工場に対して、離散  

事象シミュレーションを行うことにより、前稿  

で示した3種類のスケジューリング法の性能を  

比較検討した。提案した方法は、故障・定期補  

修により装置が頻繁に停止する場合においても、  

他のふたつの方法よりも納期内に多くの製品を  

短い期間で製造することが可能であった。   

今後の課題としては、故障による不良品の再  

処理、特急ロットの製造期間をより短くするこ  

となどが挙げられる。  
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Fig．4初期分布ロットがある場合  
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Fig．5初期分布ロットなし、納期を無視する場合  
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Fig．6初期分布ロットなし、納期を考慮する場合  

と方法3である。一方、初期分布ロットがある  

場合には、方法1は製造期間が長く完成ロット  

も少ない。方法3はいずれの条件においても多  

くのロットを短い製造期間で製造する。Fig．3  

の条件における完成ロットの内訳を見ると  

（Fig．4参照）、各方法の完成ロット数の相違は  

主に完成ロット中の投入口ソト数に起因してい  

ることがわかる。すなわち、製造期間が長くな  

り工場内に多くの待ち行列を抱えていることを  

意味する。   

31．納期 完成ロットの中で納期を満たすロッ  

ト数をFigs．5～6に示す。Fig．5のように各製  

造ステップにおいて完成までの残り時間により  

優先順位を付けないようにすると、多くのロッ  

トが納期割れを起こす。Fig．6のように納期を  

考慮して優先順位を決定すると、方法3では、  

ほとんどのロットを納期内に完成する。  
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装置番号ト］  

Fig．7初期分布ロットなし、停止あり、納期無視  
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Fig．8初期分布ロットなし、停止あり、納期考慮  
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Fig．9初期分布ロットあり、停止あり、納期無視  
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