
��������
��������	
������������������	
�������������

������ �����
����!"��	
����"�� �������������"���	#��
���������� �$���"�"���%&�	'�%�#���(��
� ��#���������
���)������"�"���%&�	'�%�#���(��� *������$����������
��#��������#�
�������� ��)�������
��%&��
�+�	��,���
���	
������ ���	#-.�	
�����
�	������+�"�)/��)�������
�"���� ����"�����������"�'�	#�%&�����
���� ����"��
���������"�'�	#�%&�����
��'����� 	�������������
	
������+�� ����������� �$��)������� ������� ��
�
���	
������*������$���)���������(��
�- ����(���
���	����������������)������
������"���	������	#
��. �#�� ������$���������#�������"�
���"�'���#���
�
������� ��"��0��"�'�

1/"������	
������������ �"�������������%&���2���
�����,�"� ����#�����0��� ���� 	/��%&������!����� ��
�������%�$����	
�������������
�
��
���: ���	
�������������, ������#������, ����� �$��, 
�������)�����, �����������#��������#�
�������� �

Abstract
This paper presents the new rule of production 

scheduling assignment for a single machine. The major 
objective of production scheduling is to obtain the 
minimum total tardiness time and the minor objective of 
production scheduling is to obtain the minimum total 
flow time by using the summation of processing time 
and due date of each job as a scheduling 
consideration. Jobs are sequenced by the result of 
summation in ascending order: the job with minimum 
result will be the first and the job with maximum result 
will be the last on the schedule. The result from testing 
the production scheduling indicates that the minimum 
value of the total tardiness time is equal to the schedule 
assignment from Wilkerson-Irwin rule. And the total flow 
time of this rule falls between the rule of shortest 
processing time and the rule of earliest due date.

Since this new production scheduling 
assignment rule makes the calculation easier and 
faster, so it is considered to be the new better way of 
production scheduling assignment.
Keyword: production scheduling assignment, processing time, 
due date, Flow time, sum of a processing time and a due date, 
MinSumPDD
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1. ��!
�
���	
�������������	#��#�����
�	������
�����
"�1!��

	���.������!�	�����+����,(�����������������[3] 1/"�
	#�%&���� ���!"���%�
���	�����!"�9�"���������� �����
���� �$ �����
"�1!���
�-'���,�������
��
�-'���,���������
�'������������ 8�8��	�����#�� ��������� �$ ����
	
���������1 ������'�,�������'��',4�+,�������'�
������� 8�8��#�%&���-/���	������
�������� �$ ����
	
�� �������,�������
�������,����������'�����	
�� �
������ 8�8

*���
"��%�������	
��������������%&��%�+!"�����
����'	'�%�#���(������������������������	������"
�������,	
�� ���������"������ ��#��',4�+���
����3�� *����%:������"����'���������������"��

���	
��������������+!"�������������� �$���"���"�'�
-!����� ��%&�������)
���.������
����	
������	����� n 
��� �����!"��	
�� 1 ���!"�� ��!����	��������!"��	
��
��"�� 1/"�%;7����-.�	
���. ��%�#�4���0�+������( N P-
H ard ) [4 ,5,6]  �����.���	
�����������2�����#��� ��9
�+!"����%;7������ �������� �� ��2�"����
���#�$��
�
*���
"��%�!� �������*%��������( D ynami c 
Prog ami ng ) [2]��#��2)�� W i l k erson-
Irw i n[1]

��������	
������������������	
������
( S ched u l i ng  assi g nment ru l e) ������ � �+!"�����
���� ������������!���������������������������%&�
	'�%�#���(��
�1/"��
�$��
��!������ �$��( T ard i ness)  ���
����������� +/�+��		������ ������������ �.��������
*�������'���������������"���%&�	'�%�#���(���1/"��
�$��
�
�������)�����( F l ow  ti me)   �����������!�������
����������������������"�"������
��.������!��) �)
�����
�
��.���������!"�����

2 . �@�������������������
�#��������������������

���"��	#�� ��-/������	
����������������+!��3��
� ��9 ����,�"����� �#$�������������� ��
� 1/"��������
�����-+�	��,�������)�������� ��
�� ���	
�����
����
��2��	#���������
�-'%�#���(��/"��� ��		#���������
�
���
�-'%�#���(��/"��0�%&��%���
2 .1 �
���������������������������!�
�#!���������A�
����$����!( E D D : E arl i e st D u e  D ate ) [ 7 ]

*�����	
�����
��
���
      d 1 ≤ <≤ d i ≤ <≤ d n 

��!"�  d 1 , d i  , d n - ����
������������ ������ �#���
��
�

	��	
����������
���"������	
��������������������������)������"

����"�'����� 1/"��������� +/�+��		������ �������)��
�.�����"������������"�'������!��' �)	
���������	��
�.�����"����"�'�������� 1/"��
�$��
��!�
      mi n{T max}
��!"� T max =����� �$��)�����( c- d ) �.��'�
      c    - �������0	���

-��������0	� ��������	#���� ��%&� 0
-��������0	��
�������	#���� ��%&� + 

2 .2  �
������������������������������� ��!������
��B!����$����!( SPT: Shorte st Proce ssi ng 
Time ) [ 7 ]

*�����	
�����
��
���
      t1 ≤ <≤ ti ≤ <≤ tn 

��!"� t1 , ti  , tn - ����
�������#�������� �#���
��
�	��

	
����������
���"������	
���������������������*���>�"�)��

�������� �$������������ ��!��%&��%���� �������"�$�����
��������		#�� �����. ����������������� -�������"�$�
���������%?���
�������� ������)���� 1/"��%&����������'�
�������������#�+�"���������������"�'� 1/"��
�$��
��!�
      mi n{ΣF }
��!"� ΣF  =������������)�����( F l ow  ti me)
�
�����



2 .3 �
���������������������������������#�����C����
!�������$����!( M ST: M i nimu m Sl ack  
Time ) [ 2 ]

*�����	
�����
��
���
      s1 ≤ <≤  si ≤ <≤ sn 

��!"�  s1 , si  , sn =����
������"���!���. ( d - t) �� �#���
��
�	��	
����������

���"������	
������������������
"��	���� �	#�����
���0	)��������� ���������"����"�'� �� �0�%&���%���� �
������"����������� �����"�'��� �$����������������
����"�'�	#-.�	
��%&��
��
����9)������� �
��
��	/�)���
����-�#�� S T P ( Anti - S PT  Performance)  
1/"��%&������������������� �0�����������)���.���������
1/"��
�$��
��!�
      max{ΣL}
��!"� ΣL =������������)�����( Lateness)

-��������0	� ��������	#���� ��%&� + 
-��������0	��
�������	#���� ��%&� =

2 .4 �
���������������������������������!����
�
������������#�����C���������� ��!������!�������$�
���!( SLACK/PT: Smal l e st Rati o Sl ack  
Time  pe r Proce ssi ng Time ) [ 2 ]

*�����	
�����
��
���
      s1/t1 ≤ <≤ si /ti ≤ <≤ sn/tn 

��!"� s1/t1 , si /ti  , sn/tn =�
���� ����������
������"
���!���. � �������#������

�� �
�#�����
�	��	
����������

���"������	
������������%&��$ ������
� MS T  
�
��
��	/��+@������)�������-�#�� S T P ( Anti -
S PT  Performance)  �� -.���#�������
"��	���� �����
��#�������"�������*�����������!"��	������
���+��������%?��
���������� � 1/"��%&��������		#� �
����� �
�����������
2 .5  �
���������������������������D�E��
W i l k e rson- I rw i n[ 1]

*��+�	��,���# 3 ����
������ ��� ���!"���
��% 1/"�
�����
����+�	��,��� ��1
�1��� 4  )
����� 1/"��
�$��
��!�

      mi n{ΣT }
��!"� ΣT  =���������� �$��)�����

3.�@������������ ��!���"� ��!�
�#!����
��!"��	�������	
�������������	������,��5����(�"

��%:����������	
�������+!"������������� �$��)��
����
�����( mi n{ΣT })  ��#��������������)��
���( mi n{ΣF })   �
��
��	/�����������������#�(� �����
� �$��)������"����)/����!"��	���
��%������� ��#
����#��	������$���+!��3�������+�	��,�
3.1 ���������������������@ STP ����!�B!

	������������ �$��)������!������"���0	�������
�� ������"���������� �
��
��	/��%&��%���� �	#	
�����"�$��
������#�������"�����"�'�� ����������������� ��
( S PT )  �+!"��� �	��������������0	� ���������%&�	�����
���	#���������"���0	$���� ������������� �� � ���������
����"%?��
���"�$����������"�'���	�%&�����"���!�������
���	#-/�������� ��0�%&��%���� 1/"�	#����������� �$���%
%�����"���������*���>+�#��!"�����"����������������
	#�%&�����"�������� ���0��"�'��� �$�������#������
����"�'�

�
��
����	�%&��%���� ��
�������� �$����. 1/"��� �
�����-������������������)���.��������
�����
-/����� �����'�����������!�������	#�"������0���
3.2  ���������������������@ E D D  ����!�B!

	������������ �$��)������!������"���0	�������
�� ������"���������� �
��
��	/��������� �������"����	
����
��������������*���%&�����"����	#-/�������� ��"��0�
�"�'�� ��( E D D )  �+!"�%:���
����� ����� �$�� �� ������
������"����	#-/�������� ��"��0��"�'���	�%&�����"�$�����
��#����������"�'��0�%&����1/"�	#����������� �$���"���
�"�'�������. �"��������������� ��#*����
��
��"����
������������	#�%&�����"�������� �����"�'��� ��	
�%&�����"�$�������#��������0��"�'��0�%&����1/"�	#������
����� �$���"�����"�'�������. �"����������������

�
��
����	�%&��%���� �����'����������!���������	
�.����)/�������!"��	���������)������� ���� �� �0�� �
�����-%�#�
����� �	#������������� �$��)������
�����
�"���"�'�



3.3 ����������������� ��!���"� ��!�
�#!����
( M i nSu mPD D : M i nimu m Su m of 
Proce ssi ng Time  and D u e  D ate )

��!"��	������$������+������/"�	#�� ����������'�
�
�-'%�#���(���	
�������+!"������������� �$��)�����
�
�����( mi n{ΣT })  ��#��������������)�����
( mi n{ΣF }) ��������� ��+�����
�����,�
"��%��� �� 	#
�%&��%�������,�����!�����"�$�������#�������"�
��
�"�'��%&�����"���������� �� ����#����"�����
��#����������"�'��%&�����"���������� ���
��'�
�$ ��
� �����
�� ��#�� �������
�����
"��
��%�
���
      t1 ≤ <≤ ti ≤ <≤ tn ��# d 1 ≤ <≤ d i ≤ <
≤ d n 

	����!"���)��,�� 	#��0����� �-�����������#������
����
��
�������� ��)�������
������0�
��������������
����� �$��)������
�������#������������)���������
�"�'��$ ��
� �
��
�����	������,��5����(�"��������)��
����
���
      t1+d 1 ≤ <≤ ti+d i ≤ <≤ tn+d n

	�����	������"���������	#������"�����,�"-��
������$�������#�������"�����"�'� �� ������� ����
�"�'� 	#�� ��. �������������������!�����������������
�� ���� ��� ��#-��������$�������#�������"����"�'�
�� ������� ���0��"�'� �0�	#�� ��. �������������������!�
������������������ ���� ������) ��
�

�� �� ����������������,�%��������
������	
�
������!"�9�"������)/����� �������"���� ���
��� ��������

4.����
�!�F�G���������
���"��	#������	������-��#���,(�+!"���������,

�%��������#�� �������	
������������ �
������	
�
���������!"�9

��������������"	#����	
�����
����	����� 8 ���
�$�������#��������#������� �����
�������" 1
������" 1 ����"�$�������#��������#�
�������� �

��� ������#������
( t)

������� ����( d )

1 5 15
2 8 10

3 6 15
4 3 25
5 10 20
6 14 4 0
7 7 4 5
8 3 50
	��������" 1 �������������#��������#

������� ����+�����
��	
��
��
� Mi nS u mPD D  �
�
������" 2
������" 2 ����"�$�������#������, �
�������� � ��#�����

��� ������#������+������� ����( t+d )
2   8+10= 18
1   5+15= 20
3   6+15= 23
4   3+25= 28
5 10+20= 30
7 14 +4 0= 54
8   7 +4 5= 52
6   3+50= 53
�%����������"���	�����	
��������������
���

���	
����������!"�9 �
���������" 3

������" 3 �%������������	
���������� ��9
���"�$�� ����
����������� ΣT ΣF
E D D 2- 1- 3- 5- 4 - 6- 7 - 8 4 0 256
S PT 4 - 8- 1- 3- 7 - 2- 5- 6 4 6 19 1
MS T 2- 3- 1- 5- 4 - 6- 7 - 8 4 0 257
W i l k erso
n- Irw i n

2- 1- 3- 4 - 5- 7 - 8- 6 32 231

Mi nS u m
PD D

2- 1- 3- 4 - 5- 7 - 8- 6 32 231

5 . ������ #H��
	��������" 3 	#��0����� ������	
������

Mi nS u mPD D  ����������� �$��)������"���� ��
�
��2)�� W i l k erson- Irw i n �� 	��������" 2 �%&�
��2��������,�����
����	
�����������)��
Mi nS u mPD D  	#��0����� ��%&���2�"� ���� ������!"�
�����
����	
������*������$���)�� W i l k erson-



Irw i n  1/"�)
�������������,	
������)��
W i l k erson- Irw i n ������ ���#�������[1]

���	�����
���������,�%�������������������
)������
������
���2� ��9������� 1/"����"������������0�� �
������������)������
������� ��� �����$��� S PT  
�� �0������"��� �����$��� E D D  �� �� �����0�������$��
�� MS T  ������"�� �"�'�����!"��)��������������)��
��� �0�%&�	������� �"� ��� MS T  �%&� Anti - S PT

6. ��$G
	#��0����	�����������������	
������������ �

*���$������������#��������#�
�������� ��"�"���'�
*�����	#-.�	
�����
�	������+�"�)/��)��������"��� ���
�"�����������"�'�	#�%&�����
���� ����"���������
�"�'�	#�%&�����
��'����� ����������� �$��)������"��
������ ��
����	
������*������$���)��
W i l k erson- Irw i n ���	����������������)�����
�
�����	#��. �#�� ������$���������#�������"�
���"�'�
��#���
�������� ��"��0��"�'�

1/"������	
������ Mi nS u mPD D  �"����������
������'%�#���(��
����� ������������!�������������
������������� *�������'���������������"���%&�
	'�%�#���(��� �� �%&���2��������,�"� ����#�����0��� �
��� 	/�� �	#�%&������!����� ���������%�$������	
�
������������
�������������
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