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diversen Konferenzen und Workshops bedanken. Ich bedanke mich auch

bei Prof. Dr. Philipp Sibbertsen für die Übernahme des Vorsitzes mei-
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Kurzfassung

In dieser Arbeit wird die Analyse und Optimierung stochastischer Fließ-

produktionssysteme mit begrenzter Materialverfügbarkeit untersucht.

Zur Durchsatzbewertung dieser Systeme werden zwei Verfahren basie-

rend auf Machine Learning entwickelt. Einerseits wird ein rekurrentes

neuronales Netz trainiert. Andererseits wird ein Artificial Neural Net-

work zur Evaluation der Zwei-Maschinen-Systeme in einer Dekomposi-

tion verwendet. Beide Evaluationsverfahren sind in der Lage, Fließlinien

verschiedener Länge schnell und präzise zu evaluieren.

Anschließend werden die Evaluationsverfahren in der Optimierung der

Puffergrößen und der Materialversorgung verwendet. In dieser Arbeit

werden zur Optimierung ein Simulated Annealing Ansatz und ein Gra-

dientenverfahren untersucht. Beide Verfahren können entweder simultan

oder sukzessiv durchgeführt werden.

Anhand der Ergebnisse lassen sich Verhaltensweisen der Systeme be-

obachten und entsprechende betriebswirtschaftliche Erkenntnisse ablei-

ten. Durch die Evaluationsgeschwindigkeit sowie die heuristische Vor-

gehensweise in der Optimierung lassen sich schnell zahlreiche Systeme

auswerten und als Grundlage für die Entscheidungsfindung nutzen.

Schlüsselworte: stochastische Fließlinien · begrenzte Materialverfügbar-

keit · Machine Learning · rekurrente neuronale Netze · Dekomposition
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Abstract

This thesis presents the analysis and optimization of stochastic flow lines

with limited material supply. Two methods based on machine learning

are developed for the throughput evaluation of these systems. On the

one hand, a Recurrent Neural Network is trained. On the other hand, an

Artificial Neural Network is used to evaluate the two-machine systems

in a decomposition. Both evaluation methods are able to evaluate flow

lines of different lengths quickly and accurately.

The evaluation methods are used for the optimization of buffer capa-

cities and material supply. In this work, a simulated annealing approach

and a gradient search are investigated for optimization. Both methods

can be performed either simultaneously or successively.

Based on the results, structural characteristics of the systems can be

observed and corresponding managerial insights can be derived. Due to

the evaluation speed as well as the heuristic approach in the optimizati-

on, numerous systems can be evaluated quickly and used as a basis for

decision making.

Key words: stochastic flow lines · limited material supply · machine

learning · recurrent neural networks · decomposition
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zuverlässige Fließlinie. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 13

2.5 Einfluss einzelner Parameter der deterministischen

Materialbelieferung auf eine exemplarische zuverlässige
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2.7 Unzuverlässige stochastische Fließlinie mit begrenzter
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