Beispiel zum Verfahren von Haase
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Das folgende Beispiel mit X = 3 Produkten und 7' = 10 Perioden veranschaulicht
den Verfahrensablauf. Die Bedarfsmengen sind in Tabelle D.1 wiedergegegeben. Die
Lagerkostensitze sind {2,1.5,1} und die Riistkostensétze sind {400, 150,100}. Alle
Stiickbearbeitungszeiten sind gleich 1.

k\t
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Tabelle D.1: Bedarfsmengen

Die Kapazitit betrigt in jeder Periode 50 Zeiteinheiten. Fiir die Berechnungen verwen-
den wiry=0.8,e=1und § = 1.

Initialisierung:

kNt 1 2 3

1 150 150 120 120 120 120
2 150 150 150 150 150 150
100 ' 100

3 100 100 100
TD = 400
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Schritt 1, 7 = 10:

k 1 2
pe 304 93
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Zufallszahl = 0.705548 = Produkt 3
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Schritt 2, 7 = 10, D3710 = 60:

K\t 1 2 3 4 5 6 7

k\t 1 2 3 4 5 6 7
1 150 150 120 120 120|120 40
2 150 150 150 150 150|150 90
3 50 50 50 50 50 50 10

Schritt 2, 1 =9, D3 g = 10:

k\t 1 2 3 4 5 6 7

—_
|
|
|
|
|
|
|

k\t 1 2 3 4 5 6 7
1 150 150 120 120 120 120 40
2 | 150 150 150 150 150 150 90
3 40 40 40 40 40 40 O

Schritt 1, 7= 9:
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8 9 10
- -1
8 9 10
-~ 50
8 9 10
40 40 40
90 90 90
10 10 10
8 9 10
-1
8 9 10
- 10 50
8 9 10
40 40

90 90

0 0

wyt-Werte, Einplanung von Pro-
dukt 3 am Ende der Periode 10

qii-Werte,  Produktionsmenge
g3,10 = C10 = 50

Dy.+-Werte

wyt-Werte, Einplanung von Pro-
dukt 3 am Ende der Periode 9

qii-Werte,  Produktionsmenge
q39 = D39 = 10

Dy.+-Werte
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Prioritatsziffern und Auswahl-

wahrscheinlichkeiten:

Da nsg9 = 6, wird flr Produkt
k 1 2 3 3 die Produktion in Periode 6
P 2304 93 — 00 gepruft. Da die kumulierte Ka-

pazitdt in den Perioden 1 bis
mx 00047109953 - 6 (C6=300) nicht ausreicht, um
T D = 340 zu decken, wird Pro-
dukt 3 verboten (pr = —o0).

Zufallszahl = 0.533424 = Produkt 2
Schritt 2, 7 =9, Dog = 90:

E\t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

wi¢-Werte, Einplanung von Pro-
dukt 2 am Anfang der Periode 9
-{-1-1-1-1-1-11 - | - (bzw. Ende der Periode 8)

1 - | = - - - - T e qr¢-Werte,  Produktionsmenge
o~ a0 - q29 = Cy =40

E\t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 150 1 150 120 120 120 120 40 | 40 @ 40

Dy-Werte
2 110 110 110110110 110 50 50 @50
3 40 40 40 40 40 40 O 0 0
Schritt 2, T = 8, Dog = 50:
E\t 1 2 3 4 5 6 7,8 9 10

1 wg¢-Werte, Einplanung von Pro-
B I I N N R e dukt 2 am Anfang der Periode 8
- -1 =-1-1-11 L - - (bzw. Ende der Periode 7)

- - - - - - - - qrt-Werte,  Produktionsmenge
_ —  _  _  _ 50 40 | - q28 = Cg = D2g = 50
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k\t 1 2 3 4 5 6 7
1 150 150 120 120 120 120 40
2 60 60 60 60 60 60 O
3 40 40 40 40 40 40 O

Schritt 1, T =T:

k 1 2 3
Pk -304 18 —00
7w 0.0031  0.9969 -

Zufallszahl = 0.579519 = Produkt 2
Da ny7 = 6, zuriickspringen zur Periode 6.

Schritt 2, T = 6, Dog = 60:

k\t 1 2 3 4 5 6 7

—_
|
|
|
|
|
|
|

K\t 1 2 3 4 5 6 7
150 120 120 120 120
2 10 10 10 10 10 10
40 40 40 40 40

Schritt 2, T = 5, Dos = 10:

K\t 1 2 3 4 5 6 7
1 | = | = = =1=1=1 =

8

9 10
Dy..-Werte
Prioritatsziffern und Auswahl-
wahrscheinlichkeiten
? 10 wyt-Werte, Einplanung von Pro-
- - dukt 2 am Ende der Peri-
_ _ ode 6 und Fortschreiben des
1 1 Ristzustands in Periode 7
9 10
- - qri-Werte,  Produktionsmenge
40 - q26 = Cg = 50
10 50
9 10
Dy-Werte
9 10

wyt-Werte, Einplanung von Pro-
dukt 2 am Ende der Periode 5



kNt 1 2 3
1150 150 120
2 0 0 0
340 40 40

Schritt 1, 7 = 5:

k 1 2
Pk =272 —00
m, | 0.005 -
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4

120 120

0
40

3
=72

10

5

0
40

0.995
Zufallszahl = 0.289563 = Produkt 3

Schritt 2, T = 5, D35 = 40:

kNt 1 2 3

kNt 1 2 3
1150 150 120
2 0 0 0
30 0 0

Schritt 1, 7 = 4:
k 1 2

Pk =272 —00
m | 1.0000 -

10
40

40
10

40
10

10

50

10

10

10

50

10

qrt-Werte,

Produktionsmenge

q25 = D25 = 10

Dy.+-Werte

Prioritatsziffern und Auswahl-
wahrscheinlichkeiten

wgt-Werte, Einplanung von Pro-
dukt 3 am Anfang der Periode 5

qr¢-Werte, Produktionsmenge =
q35 = D35 = 40

Dy.+-Werte

Prioritatsziffern und Auswahl-
wahrscheinlichkeiten



Schritt 2, T = 4, D14 = 120:
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Zufallszahl = 0.301948 = Produkt 1
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wyt-Werte, Einplanung von Pro-
dukt 1 am Anfang der Periode 4

qri-Werte,  Produktionsmenge
q14 = C4 = 50

Dy-Werte
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Schritt 2, T = 3, D13 = 70:

E\t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 - 1 1 - - - - - - - wi¢-Werte, Einplanung von Pro-
-l = =1 = 1 1 1 1 _ | - dukt 1 am Ende der Periode 3

1 - - 50 50 - — — — — — qri-Werte, Produktionsmenge
- - -~ 10 50 - 50 40 - 713 = C3 =50

Dy.+-Werte

Schritt 2, 7 = 2, D15 = 50:

k\t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

—_
—_
—_
—_

|

|

|

|

|

|

|

wyt-Werte, Einplanung von Pro-
- | = - - 1 1 1 1 _ | - dukt 1 am Ende der Periode 2

1 - 5% 5 50 - - - - - - qri-Werte,  Produktionsmenge
-~~~ 10 50 - 50 40 - q12 = Cy = 50
3 - - - - 4 - - - 110 50
K\t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
: 0 0 0 Dy,-Werte
2 0O 0 O
3 0 0 O
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Schritt 4, Ende:

E\t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 1T -1 T -1 -1T=-1=-1T=2-T1:- Yre-Werte, abgeleitet aus den
den wy-Werten gemal Bezie-
-l=-1-{-1Y]-1-1-1-1- hung (C.141)
3 - -f/-11]-f{-1-1-111]-

Die gefundene Losung ist in Bild D.10 wiedergegeben. Die Kosten liegen mit 2005 ca.
3 % tiber dem exakten Minimalwert, der 1945 betrdgt. Die Qualitét der auf diese Weise
gefundenen Losungen hidngt von mehreren EinfluBgroBen ab. Zunichst ist die Anzahl
der Durchldufe des Verfahrens mit unterschiedlichen Zufallszahlen zu nennen. Startet
man mit einer anderen Zufallszahl, dann erhdlt man i.d. R. eine andere Losung. Die
Wahrscheinlichkeit fiir das Auffinden einer guten Losung steigt mit der Anzahl erzeugter
Losungen — allerdings um den Preis eines erhohten Rechenaufwands. Dartiberhinaus
haben aber auch die Parameter -, € und § einen Einfluf} auf die Qualitit der Losung, da
sie die Auswahlwahrscheinlichkeiten der Produkte beeinflussen.
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Bild D.10: Lésung





