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Potrebno je odrediti po kom redosledu ce se proizvoditi
proizvodi na radnim mestima, tako da ukupno vreme
proizvodnje i zastoji budu minimalni.

Bavimo se reSavanjem problema nx2 n nx3. To znaci da se
neograniceni broj proizvoda moze proizvoditi na 2 ili 3 radna
mesta.



min t'iz < min t'i2

( Eqéetak )

ResSenje treba

min ti; = max tiz ili 5 traZiti na drugi

min tiz > max tiz

A’

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2

nacin

A

Uporedenje vremena min
min t'is < min tiz
za Pr za Ps

min t'id= min t'i2
y

t'iz > min t'i2

Posao Pr ¢e biti
prvi od svih
nerasporedenih
poslova

Posao Pr ¢e biti prvi a
posao Ps poslednji od
svih nerasporedenih
poslova

Posao Ps ¢e biti

poslednji od svih

nerasporedenih
poslova

Rasporedene
poslove iskljuciti iz
daljeg posmatranja

A 4

Ima li viSe od Da
jednog neraspo-
redenog posla /
Ne

A 4

Ako je ostao jedan
nerasporeden posao
rasporediti na jedinu

preostalu poziciju

{

Vratiti se na realan

problem za koji je

nadeno optimalno
resSenje




Da bi primenili DZonsonov
metod, mora bar jedan od ta
dva uslova da bude ispunjen.

Ukoliko je ispunjen jedan od
uslova, ovaj problem se svodi na
nx2.

( P_o_c“:etak )

min t1 = max ti> ili
min tiz = max tj»

Y

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2

Resenje treba
traziti na drugi
nacin



Ulazi se u petlju i proveravaju se
odnosi vremena za ta dva radna
mesta:

eukoliko je min vreme na prvom
radnom mestu manje od min
vremena na drugom radnom
mestu, posao Pr ¢e biti prvi od
svih poslova,

( Pocetak )

min t1 = max ti> ili

eako je vece posao Ps e biti
posledniji,
eako su vremena jednaka

primenjuje se posebno pravilo.

Resenje treba
traziti na drugi

min t'is < min t'iz/

min tiz > max tiz nacin
Y
Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2
<<
Y
Uporedenje vremena min t'iy > min t's

min t'i1 < min t'2
za Pr za Ps

min t'ii: min t'i>

Posao Pr ¢e biti
prvi od svih
nerasporedenih
poslova

Posao Pr ¢e biti prvi a
posao Ps poslednji od
svih nerasporedenih
poslova

Posao Ps c¢e biti

poslednji od svih

nerasporedenih
poslova




Ulazi se u petlju i proveravaju se
odnosi vremena za ta dva radna
mesta:

eukoliko je min vreme na prvom
radnom mestu manje od min
vremena na drugom radnom
mestu, posao Pr ¢e biti prvi od
svih poslova,

eako je vece posao Ps e biti
posledniji,

eako su vremena jednaka
primenjuje se posebno pravilo.

min t'i1s < min t

( Pocetak )

min t1 = max ti> ili
min tiz = max tj»

Y

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2

ResSenje treba
traziti na drugi
nacin

<
(

A

/
N

Uporedenje vremena
min t'is << min t'2
za Pr za Ps

in t'is > min t'i>

min t‘ii: min t'i>

Posao Pr ¢e biti
prvi od svih
nerasporedenih
poslova

Posao Pr ¢e biti prvi a
posao Ps poslednji od
svih nerasporedenih
poslova

Posao Ps c¢e biti

poslednji od svih

nerasporedenih
poslova

Rasporedene
poslove iskljuciti iz
daljeg posmatranja

1




min t'is < min t'iz

( Rqéetak )

A4

ResSenje treba

min tiy = max tiz ili 5 traZiti na drugi

min tiz > max tiz

A

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2

nacdin

A

Uporedenje vremena min
min t'i1 < min t'2
za Pr za Ps

min t'ig= min t'i2
N

t'iz > min t'iz

Posao Pr ¢e biti
prvi od svih
nerasporedenih
poslova

Posao Pr ¢e biti prvi a
posao Ps poslednji od
svih nerasporedenih
poslova

Posao Ps ¢e biti

poslednji od svih

nerasporedenih
poslova

Rasporedene
poslove iskljuciti iz
daljeg posmatranja

A 4

Ima li vise od Da
jednog neraspo-
redenog posla /
Ne

A\ 4

Ako je ostao jedan
nerasporeden posao
rasporediti na jedinu

preostalu poziciju

l

Vratiti se na realan

problem za koji je

nadeno optimalno
reSenje




Zadatak 1.

Pronadi optimalan redosled proizvodnje serija S1 - S6, koje se izvrSavaju u pogonima
P1iP2ito tako da proizvodnja svake serije pocinje da se izvrSava u pogonu P1 a
zavrsava u pogonu P2,

Potrebna vremena u mesecima za proizvodnju serija po pogonima su sledeca:

Serije S S, S; S, Sk S

PogonP, | 04 0.7 03 12 11 09
PogonP, | 1.1 0.7 1 0.8 1 1.3

problem nx2
(6x2)

Odrediti trajanje svih zastoja pogona P2 pomocu izraza za zastoje i najkrace vreme
zavrSetka svih serija. Graficki prikazati izvrsenje optimalnog redosleda.



min t'is < min t'iz

( Rqéetak )

A4

min tip = max tiz ili
min tiz > max tiz

ResSenje treba

» traZiti na drugi

nacdin

preskacemo ovaj korak

Uporedenje vremena
min t'i1 < min t'2
za Pr za Ps

min t'ig= min t'i2
N

min t'is > min t'i2

Posao Pr ¢e biti
prvi od svih
nerasporedenih
poslova

Posao Pr ¢e biti prvi a
posao Ps poslednji od

svih nerasporedenih
poslova

Posao Ps ¢e biti

poslednji od svih

nerasporedenih
poslova

Rasporedene
poslove iskljuciti iz
daljeg posmatranja

A 4

Ima li vise od

jednog neraspo-
redenog posla /

Ne

A\ 4

Ako je ostao jedan

nerasporeden posao

rasporediti na jedinu
preostalu poziciju

l

Vratiti se na realan

problem za koji je

nadeno optimalno
reSenje




Zadatak 1.

Pronadi optimalan redosled proizvodnje serija S1 - S6, koje se izvrSavaju u pogonima
P1iP2ito tako da proizvodnja svake serije pocinje da se izvrSava u pogonu P1 a
zavrsava u pogonu P2,

Potrebna vremena u mesecima za proizvodnju serija po pogonima su sledeca:

Pogon Pogon

P1 P2

S, 0.4 1.1

Serije S; S, S; S, Sg Se S, 0.7 0.7

PogonP, | 04 07 03 12 11 09 - B s .
Pogon P, | 1.1 0.7 1 0.8 1 1.3

— S, 1.2 0.8

Ss 1.1 1

Se 0.9 1.3

Odrediti trajanje svih zastoja pogona P2 pomocu izraza za zastoje i najkrace vreme
zavrSetka svih serija. Graficki prikazati izvrsenje optimalnog redosleda.



e Treba odrediti optimalan redosled proizvodnje svih serija tako da ukupno vreme
proizvodnje i zastoja bude minimalno.

Pr Ps
=t, =0.3 < mint, =t,,=0.7

1=1,6

ty, <t,, = serija S3 ide na prvu poziciju

Pr Ps
S3
Pogon Pogon
P1 P2
S 0.4 1.1 .
' mint;,
S, 0.7 0.7 . —
1=1,6
o2 1
\.}3 V.J -
S, 1.2 0.8
Ss 1.1 1
Ss 0.9 1.3

min t'jy1 < min t';

|

- seriju S3 iskljuCujemo iz posmatranja

L

Uporedenje viemena
min t'y < min t'e
za Pr za Ps

\nin t'i1 > min t'i2

min t'iqf=min t'i2

Posao Prce biti
prvi od svih
nerasporedenih
poslova

Posao Prcée bitiprvia

posao Ps poslednji od

svih nerasporedenih
poslova

Posao Ps ¢e biti

poslednjiod svih

nerasporedenih
poslova

NP




e Treba odrediti optimalan redosled proizvodnje svih serija tako da ukupno vreme
proizvodnje i zastoja bude minimalno.

Pr Ps
S3 S1
Pogon Pogon
P1 P2
Pr Ps
ST U.4 1.1 H _ _ H — —
S 0.7 0.7 . .
: 1=1,2,4,5,6 1=1,2,4,5,6
S 03 1
=1 08 t,, <t,, = serija S1ide na prvu slobodnu poziciju
S 1.1 1
S 0.9 1.3
I I - seriju S1 iskljuCujemo iz posmatranja
min t'i1 < min t': Ui?nni:-,e?:ljf vr;?nm‘n?lgna \nin t'i1 > min t'2
za Pr za Ps
min t'iqf=min t'i2
Posao Pr ce biti Posao Prcée bitiprvia Posao Ps ¢e biti
prvi od svih posao Ps poslednji od poslednjiod svih
nerasporedenih svih nerasporedenih nerasporedenih
poslova poslova poslova
i + i




e Treba odrediti optimalan redosled proizvodnje svih serija tako da ukupno vreme
proizvodnje i zastoja bude minimalno.

Pr Ps
S3 S1 S2 S5
Pogon Pogon
P1 P2
Pr Ps
_ B o mint;, =t,, =0.7 x mint,, =t,, =0.7
| IR i=2,4,5,6 i=2,4,5,6
Se 12 0.8 t,, =t,, = serija S2 ide na prvu slobodnu poziciju
Ss 11 1 serija S2 ide na poslednju slobodnu poziciju
Se 0.9 1.3
I I S3 S1 S2
y
min v < min a2/ Uporedenio vremona \nt s min t - dva optimalna resenja postoje samo u

min t'iqf=min t'i2

slucaju kada su vremena jednaka za

Posao Prce biti
prvi od svih
nerasporedenih
poslova

Posao Prcée bitiprvia

posao Ps poslednji od

svih nerasporedenih
poslova

istu seriju
Posao Ps ¢e biti .o . « vV . . .
poslednji od svin - seriju S2 isklju¢ujemo iz posmatranja

nerasporedenih
poslova

g




Gratis deo:

Pr Ps
S3 S1 S2 S5
Pogon Pogon
P1 P2
Pr Ps
S] 04 Tt mintil =t21 ~0.7 — min’[i2 :'[52 =0.7 SS
—S7—077 07 i=2456 1=2,4,5,6
S, 12 0.8 t,, =1, = serija S2 ide na prvu slobodnu poziciju
Ss 11 1 serija S5 ide na poslednju slobodnu poziciju
Ss 09 13

Da je Ps bila neka druga serija (npr. S5), onda bi nju rasporedili na poslednju
slobodnu poziciju i imali bismo samo jedno resenje.

Serija S2 bi svakako isla na prvu slobodnu poziciju.



e Treba odrediti optimalan redosled proizvodnje svih serija tako da ukupno vreme
proizvodnje i zastoja bude minimalno.

Pr Ps S3 S1 S2 S4

Pogon Pogon

o1 o S3 S1 sS4 S2

ST 04 Tt Pr Ps

Sz o7 o7 mint, =t,, =0.9 > mint, =t,, =0.8
ST—63 * i=45,6 1=4,5,6
Ss 11 1 t,, >1t,, = serija S4 ide na poslednju slobodnu poziciju
Se 0.9 1.3

L

. . . v . . .
min t'jy1 < min t'iZ/ Uporedenje viemena \mint'i1>min t'i2 - SerUU 54 |Sk|JUCUJemO IZ posmatranja

min t'y & min t'2
za Pr za Ps
min t'iqf=min t'i2

Posao Pr ce biti Posao Prcée bitiprvia Posao Ps ¢e biti

prvi od svih posao Ps poslednji od poslednjiod svih

nerasporedenih svih nerasporedenih nerasporedenih

poslova poslova poslova

I ‘|l’ i |




e Treba odrediti optimalan redosled proizvodnje svih serija tako da ukupno vreme
proizvodnje i zastoja bude minimalno.

Pr Ps S3 S1 S2 S6 S5 S4

Pogon Pogon

o A S3 S1 S6 S5 S4 S2

ST 04 Tt Pr Ps

A 07 mint, =t =0.9 < mint, =t., =1

s, 12 0.8

—S3 3 t t,, <t,, = serija S6 ide na prvu slobodnu poziciju
S 99 13

min i < min t/ Uparadonie viemens \nt > min ti - seriju S6 iskljucujemo iz posmatranja

za Pr za Ps

min t'iqf=min t'i2

Posao Pr ce biti Posao Prcée bitiprvia Posao Ps ¢e biti

prvi od svih posao Ps poslednji od poslednjiod svih

nerasporedenih svih nerasporedenih nerasporedenih
poslova poslova poslova

i + i




Prvo optimalno resenje:

S3 S1 S2 S6 S5 S4

Drugo optimalno resenje:

S3 S1 S6 S5 S4 S2

Treba odrediti sve zastoje pogona P2 (Z,°).

e U pogonu P1 ne postoje zastoji jer P1 ne mora da Ceka, vec proizvodi sve serije jedne za
drugom.

Pogon Pogon

P1 P2
S, 0.3 1

S, 0.4 1.1
Se 0.9 1.3
S, 1.1 1

S, 1.2 0.8
S, 0.7 0.7

i= i=1 i=1 i=1

n n-1 n-1 n-2 2 1
Formula za Z,° glasi: Z; = max[[Ztil - tiz}[ztu _Ztiz}---{ztu _Ztiz J,tn]
i-1 1 i-1 i



Pogon P1 Pogon P2

S, 0.3 1
S, 0.4 1.1
S, 0.9 1.3
. 1.1 1
S, 1.2 0.8
s, 0.7 0.7
n n-1 n-1 n-2 2
0 _
Z; = max z,tu z,tuz ’ E ta =) o |ien) E ti E tio |/
i=1 i=1 i=1 i=1 i=1
\ J
|
6 5
Sy
i=1 i=1

=(03+04+09+1.1+1.2+0.7)—(1+1.1+1.3+1+0.8)=4.6-5.2



Z3

Pogon P1

S, 0.3
S, 0.4
Se 0.9
S, 1.1
S, 1.2
s, 0.7

Pogon P2

11

1.3

0.8

0.7

n n-—1 n—1 n—2 2
maxX :E:ttt'—zzziﬁz / :E:tH1'—:E:1hz reeer :E:ttl'_
i=1 i=1 i=1 i=1 i=1
\ J
|
5 4
tis — ) liz
i=1 i=1

1
:E:tHz St
=)

=(03+04+09+1.1+12)—(1+1.1+13+1)=3.9-4.4



~

Pogon P1 Pogon P2

0.3

0.4

0.9

1.1

1.2

0.7

11

1.3

0.8

= (0.3 +0.4) -

1=0.7-1



i=1

i=1

Pogon P1

0.3
0.4
0.9
1.1
1.2

0.7

Pogon P2

11

1.3

0.8

0.7

n—2
Ztll Ztuz

i=1

2 1
, Ztu —Ztiz 't
= =



Pogon P1 Pogon P2

S, 0.3 1
S, 0.4 1.1
Se 0.9 1.3
S, 1.1 1
S, 1.2 0.8
s, 0.7 0.7

Z9 = maxKZn:til _nzlitiz}[nz:itil —nitiz}...,[zzltu —Ztiz}tll}

Z% = max|[(4.6-5.2),(3.9-4.4),...,(0.7-1),0.3]

7% =max[-0.6,-0.5,...,-0.3,0.3]

Z) =0.3meseca



Pogon P1 Pogon P2

S, 0.3 1
S, 0.4 1.1
Se 0.9 1.3
S, 1.1 1
S, 1.2 0.8
s, 0.7 0.7

Najkraée vreme zavrsSetka svih serija:

n

minT = Z tip + 23
i=1

minT =5.9+ 0.3 =6.2 meseca



e Drugi nacin za racunanje najkraceg vremena i zastoja je

Pogon P1  Pogon P2 .. .. . ve . v
8 g preko terminiranja, i na taj nacin se odreduje pocetak,

trajanje i kraj svake serije.

0.3 1
i 14 U pogonu P1 ne postoje zastoji jer P1 ne mora da ¢eka,
vel proizvodi sve serije jedne za drugom.

0.9 1.3

1.1 1

1.2 0.8

0.7 0.7

Pogon P1 Pogon P2
Zasté)j
Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Z;

S3

Sl

SG

SS

Sq

SZ




Pogon P1 Pogon P2
0.3 1
0.4 1.1
0.9 1.3
1.1 1
1.2 0.8
0.7 0.7
Koliko je Pogon 2 ¢ekao da pocne?
Pogon P1 Pogon P2
Zasté)j
Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Z;
,A ¥

S; 0 0,3 0,3 " 0,3 ) 1 1,3 0,3
Sl
SG
SS
S4




ZavrSiou 1,3 i
poceo u 1,3

Pogon P1 Pogon P2
0.3 1
0.4 1.1
0.9 1.3
11 1 Pogon 1 ¢im se oslobodi pocinje sa proizvodnjom sledece serije.
1.2 0.8 . ve . . . , ..
Pogon 2 se oslobada u 1,3 i tada pocinje sa prizvodnjom sledece serije.

0.7 0.7

Koliko je Pogon 2 ¢ekao?

Pogon P1 Pogon P2
Zasté)j
Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Z;
7

S, 0 03 (_ 03 ) 0,3 1 1,3 0,3 /
S, 0,3 0,4 0,7 1,3 1,1 2,4 / v
SG
SS
S4




ZavrSiou 2,4 i
pocCeo u 2,4

Pogon P1 Pogon P2
0.3 1
0.4 1.1
0.9 1.3
11 1 Pogon 1 se oslobada u 0,7 i pocinje proizvodnju naredne serije.
1.2 0.8 . ve . . . , ..
Pogon 2 se oslobada u 2,4 i tada pocinje sa prizvodnjom sledece serije S6.

0.7 0.7

Koliko je Pogon 2 ¢ekao?

Pogon P1 Pogon P2
Zasté)j
Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Z;
S; 0 0,3 0,3 0,3 1 1,3 0,3 /
7

S, 0,3 04 (07 ) 1,3 1,1 2,4 / v/
Se 0,7 0,9 1,6 2,4 1,3 3,7 /
SS
S4




Pogon P1 Pogon P2
0.3 1
0.4 1.1
0.9 1.3
11 1 Pogon 1 se oslobada u 1,6 i podinje proizvodnju naredne serije.
1.2 0.8 . v. . . . ..
Pogon 2 se oslobada u 3,7 i tada pocinje sa prizvodnjom naredne serije S5.
0.7 0.7
Koliko je Pogon 2 ¢ekao?
|
Pogon P1 Pogon P2
Zasté)j
Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Z;
S; 0 0,3 0,3 0,3 1 1,3 0,3 /
S, 0,3 0,4 0,7 1,3 1,1 2,4 / /
~
Se 0,7 0,9 1,6 » 2,4 1,3 3,7 /
— Zavrsiou 3,7 i
Ss 1,6 1,1 2,7 3,7 1 4,7 / boteo u 3y
S4
SZ
2




Pogon P1 Pogon P2
0.3 1
0.4 1.1
0.9 13
1.1 1
1.2 0.8
0.7 0.7
Pogon P1 Pogon P2
Zastoj

Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Zg
S; 0 0,3 0,3 0,3 1 1,3 0,3
S, 0,3 0,4 0,7 1,3 1,1 2,4 /
Se 0,7 0,9 1,6 2,4 1,3 3,7 /
S 1,6 1,1 2,7 3,7 1 4,7 /
S, 2,7 1,2 3,9 4,7 0,8 5,5 /
SZ




Pogon P1 Pogon P2
0.3 1
0.4 1.1 0
Z, = 0.3 meseca
0.9 1.3
1.1 1 mMinT =5.9+ 0.3 =6.2meseca ili ¢itamo iz tabele
1.2 0.8
0.7 0.7
J
Pogon P1 Pogon P2 [
Zasté)j
Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Z;
S, 0 0,3 0,3 0,3 1 13 /|| 03
S, 0,3 0,4 0,7 1,3 1,1 2,4 / /
Se 0,7 0,9 1,6 2,4 1,3 3,7 / /
Sg 1,6 1,1 2,7 3,7 1 4,7/ /
S4 2,7 1,2 3,9 4,7 0,8 5, /
S, 3,9 0,7 4,6 5,5 0,7 6,2 /
)3 0,3




Kada se zavrSava proizvodnja S; u Pogonu 1? 0,7 meseca

Pogon P1 Pogon P2
Kada pocinje proizvodnja u Pogonu 2? 0,3 meseca
0.3 1
- 11 Koliko P2 ¢eka na pocetak proizvodnje S3? 0,3 meseca
0.9 1.3 Koliko ¢e S4 ¢ekati na P2? 0,8 meseci
1.1 1
1.2 0.8
0.7 0.7
Pogon P1 Pogon P2
Zastoj
Pocetak Trajanje Kraj Pocetak Trajanje Kraj Zg
S; 0 0,3 0,3 0,3 1 1,3 0,3
S, 0,3 0,4 0,7 1,3 1,1 2,4 /
Se 0,7 0,9 1,6 2,4 1,3 3,7 /
Sg 1,6 1,1 2,7 3,7 1 4,7 /
S, 2,7 1,2 3,9 4,7 0,8 5,5 /
S, 3,9 0,7 4,6 5,5 0,7 6,2 /

0,3




L Pogon P1 Pogon P2 .
Graficki prikaz obuhvata: Zastoj
. . Pocetak | Trajanje Kraj PocCetak | Trajanje Kraj
Na x-0si vreme, a na y-0si pogone.
S; 0 0,3 0,3 0,3 1 1,3 0,3
S, 0,3 0,4 0,7 1,3 1,1 2,4 /
Se 0,7 0,9 1,6 2,4 1,3 3,7 /
S 1,6 1,1 2,7 3,7 1 4,7 /
S, 2,7 1,2 3,9 4,7 0,8 5,5 /
S, 3,9 0,7 4,6 5,5 0,7 6,2 /
0,3
Pi,
min T = 6,2 meseca
S3 S; Sg S S, S,
Pogon P, |...| : : :
1
Zz
S; 5 Sg S S, S
Pogon Py {—— | | —
| | | | | | | | | | | >
| I [ | ! | | l l [
1 2 3 4 5 6  T[mes]




Zadatak 2

Poznata je proizvodna linija od n = 3 masine za obradu serija m =5 razlicitih delova, sa istim
tehnoloskim redosledom. Matrica ukupnih vremena operacija obrade T (za jednu partiju po seriji) ima
slededi oblik:

14 10 8
28 14 0
T-l16 4 48 problem nx3
(5x3)
18 12 20 - Sto znadi da treba da
24 3 12 svedemo na problem nx2

Ocigledno je da se ovih 5 delova izraduju iz 3, odnosno 2 operacije i da redni broj masine odgovara
rednom broju operacije. Kao kriterijum optimizacije, na osnovu koga ¢e delovi zauzimati svoja mesta u
redosledu, uzeti minimalno vreme izrade svih delova.

Tabelarno prikazati vrednost optimalnog resSenja sa slede¢im komentarom:
eCekanje svih delova i masina;

emaksimalno ¢ekanje svih delova;

esuma Cekanja svih delova;

emaksimalno ¢ekanje svih masina;

esuma Cekanja svih masina.

Graficki prikazati reSenje i to:
®za masine;
eza delove.



M1 M2 M3
14 10 8 D,
28 14 0 o,
T=16 4 48
18 12 20 O
2 3 12 D,
D5

Slededi korak je svodenje na problem nx2 uz pomo¢ DZzonsonove metode:

( Pocetak )

Da bi primenili DZonsonov
metod, mora bar jedan od ta

Re&enje treba

. . min tis 2 max ti2 ili 5 traziti na drugi
dva uslova da bude ispunjen. min tz = max ti - nadin
v

Ukoliko je ispunjen jedan od
uslova, ovaj problem se svodi na
nx2.

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2




( Proréetak )

Re&enje treba
;traiiti na drugi

min ti1 = max tiz ili
min tiz = max tiz

h 4

Svodenje problema nx3

na fiktivan problem nx2

M1 | M2 | M3
D, | 14 | 10 | 8
D, | 28 | 14 | o©
D, | 16 | 4 | 48
D, | 18 | 12 | 20
D, | 24 | 3 12

Proveravamo da li je ispunjen prvi uslov:

mint.

i=15 i=15

 =t,;, =14 > maxt, =t,, =14

Prvi uslov je ispunjen — moZzemo da svedemo na problem nx2

Bitno je da je makar jedan uslov ispunjen.

nacin



M1 M2 M3
o, |(28) ()| o
N OOK
D, 18 12 20
D, | 24 3 12

U=ty +tp

M1 M2
D, | 24
D, | 42
D, | 20
D, | 30
D, | 27

( Proréetak )

min tis = max tiz ili
min tiz = max tiz

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2

Re&enje treba
;traiiti na drugi
nadin

e Sledecdi korak u algoritmu je svodenje problema nx3 na nx2.

e Uvode se fiktivnhe masineM'1i M 2.

ty=ty +tp

to=1ty +t;s



M1 M2 M3
o | = GOl
o | GG
D, 18 12 20
D, | 24 3 12
\
t\|2_ t, +1;
M1l | M2
D, | 24 | 18
D, | 42 | 14
D, | 20 | 52
D, | 30 | 32
D, | 27 | 15

( Proréetak )

min tis = max tiz ili
min tiz = max tiz

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2

Re&enje treba
;traiiti na drugi
nadin

e Sledecdi korak u algoritmu je svodenje problema nx3 na nx2.

e Uvode se fiktivnhe masineM'1i M 2.

ty=ty +tp

Problem nx3 je sveden na problem nx2.

to=1ty +t;s



e Treba odrediti optimalan redosled proizvodnje svih delova pomoc¢u Dzonsonove
metode.

https://forms.office.com/Pages/ResponsePage.aspx?id=jZLXS2p1lkONj4A-
QN1S2yJPzH8y4JtAsTdCFw8vIypUNESZNjNKS1INSSU9SSFFESDVESTMWREZWTy4u



https://forms.office.com/Pages/ResponsePage.aspx?id=jZLXS2p1lkONj4A-QN1S2yJPzH8y4JtAsTdCFw8vlypUNE5ZNjNKS1NSSU9SSFFESDVESTMwREZWTy4u

