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1．ほじめに  

半導体産業はIT関連商品の急速な変化に伴い、互  

いに相矛盾する関係生産サイクルの短待とスルー   

プットの増大が従来にも増して求められている。  

VLSI生産システムでは一般に多くの製品が同時  

に生産ライン上にあり、装置は異なる覆類の製品  

を処理するため、品種の変更に伴い当該品将に適  

合した段取り作菜を必要とする。段取り作粟期間  

中は装置が利用出来なくなる【1，21。多品穐生産シ  

ステムの運用における主な課題は、各製品の納期  

を守りつつ、装置の稼働率を最大化する柔軟でリ  

アルタイム他の高いディスパッチング抵を確立す  

ることである【3】。TOC理論【4】に寄れば利益の拡大  

のためにはボトルネックエ程のスループットを高  

めることが重要であるとされている。ボトルネッ  

ク工程における装置稼働率の向上には、装置の段  

取り回数を最小限に抑えることが鍵となる。これ  

は、同時たオペレータの作業回数を最小限に抑え  

ることにもつながる【51。本研究では、バッファ内  

WIP数を品種毎に管理し、各WIPの納期を守りな  

－がら段取り回数を最ノJ、化する順位付け法を新たに  

開発したので報告する。   

2．周期的観ディスパッチングアルゴリズム  
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ニのディスパッチング法はRR（RoundRobin）ディ  

スパッチング法と類似している。大きな適いは各  

製品の割付け優先順位を周期的に評価し直す点に  

ある。優先度評価の見直しは、周期（クァンタム）  

内で処理可能な赦免の製品を装置が処理し終えた  

時点で行われる。図 1．は本研究で対象とした生  

産システムのモデルである。装置台数は品種数よ  

り少ない。当該工程に到着したWIPはInput  

Bu鮎rに一時保管され、腐先度の評価を待つ。優  

先度の高い品種のみが次のクァンタムでの処理の  

対象となり、装置に運び込まれる。1クァンタム  

内では装置は1種類の品種のみの処理を行う。優  

先度の評価のタイミングを図 2．に示す。  

図 1．検討した生産システムのモデル  
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図 2．優先度の評価時点  

ちはクァンタムの長さ、Joは当該クァンタムの終  

了時刻である。各装置では異なるW‡Pが処理され  

ている。あるWIPの処理が終わった時点、JIで次  

のクァンタムで処理するWIPの優先度リストを生  

成する。そのリストと現在処理中のWIPのリスト  

を比較し、新規WIPの場合には段取り作共に入り、  

処理中の品種が優先度リストにある場合にはその  

品種の処理を待って装置に割り当てる。  

対象とした工程でのレスポンス時間、InputBⅥ魚汀  

での滞在時間と処理時間の和、を指定の値よりも  

′J、さくしなければならない。このために、Input  

8um汀内のWIP数は少なくとも以下の関係を満た  

さなければならない。  
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参考に定めた。な寧、到着率の揺らぎについては  

指数分布を仮定している。図3はInputBuffbrで  

の仕掛り状況の時間変化の典型的な結果である。  

モデルとした工程では7品種のWIPが処理され、   

全バッファヘの総トラフィック強度pは、  

2≦β≦3であり、装置台数は3台とした。初期仕  

掛りが解消されると、Input．Bu脆r内のWIPの仕  

掛りは（1）を超えることはない。  

4．ディスバッチング法の比較  

段取り率と納期遵守率について、P3D法と他の2  

つのサービス形態との比較結果を表1．に示す。こ  

の結果より、P3D法が他のサービス形態と比べて、  

段取り率を低くし、かつ各品種の納期遵守率を下  

げない手法であることがわかる。  

表1． 段取り率と納期遵守率の比較  

〃β≦2ス勒．1i。（＝〃帥）   （1）   

1はWIPのInputBurfbrへの到着率であり、  

WB，1imはInputBuffbrでの滞在時間の平均値であ  

る。この関係はLittleの公式から導かれる。さら  

に、〃台の装置を持つ工程でのWIPの割付けは次   

の手順で行われる。  

（1）椚ア＿Jには〃J，f台の装置を専用割付け  

〃卯＝加〟〃dゐw〝（A′／〃い0）  （2）  

（2）他の残りの装置には下記の優先度、ちの高い  

順にWIPを割り当てる。優先度が高ければ（1）で割  

り当てたWIPも対象となる。  

〃β（り  
昂＝   （3）   

〃裾m（凡，′〃′－ス′）  
〃〟，f＝伽〟〃d岬（Af／〃い0）  

ノいま優先度評価時点以降の到着率のSESモデル  

【6】による予測値、酋はサービス率である。  

〃〟，f〟f一項ま次のクァンタムでWIPが減少する   

速さであるdⅣ裾mx は（1）で定める〃βより小さ   

い値でなければならない。この優先度評価は1秒  

以内の極めて短時間に行うことが出来、システム  

の実時間制御に適している。  

3．アルゴリズムの検証  

サービス形態  

FCFS   P3D   SPT   

段取り率（％）   70±7   45±7   67±16   

納期遵守■率（％）   100   100   ～95   

5．まとめ  

本報告では新たに提案する擬周期的ディスパッチ  

法（P3D法）を紹介した。今後は、P3D法におけ  

る周期最適化法、P3D法の適用性の検討を続ける。  
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図 3．InputBuffbr内のWIPの変化  

上記のアルゴリズムを評価するために Monte  

Carloシミュレーションを実施した。平均到着率、・  

サービス率、初期仕掛りの値は英工場の実績値を  
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