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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=|16 4 48
18 12 20
24 3 12

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.



Optimalan redosled delova:

25
ml |

—
=




Optimalan redosled delova:

D3 D4 D1 D5 D2

Tabelarno prikazati vrednost optimalnog reSenja sa slede¢im komentarom:
e Cekanje svih delova i masina;

e maksimalno ¢ekanje svih delova;

e suma Cekanja svih delova;

e maksimalno ¢ekanje svih masina;

e suma Cekanja svih masina.

Graficki prikazati reSenje i to:

e za masine;
e zadelove.

e Pocinjemo od tabelarnog prikaza ¢ekanja svih delova i masina.



Prvi korak je pravljenje tabele za ¢ekanje masina.

M1 | M2 | M3
D, | 16 | 4 | 48 Popunjavanje tabele se radi za tri masSine i sa vremenima koja
. s 1 1| 20 su data na pocetku odnosno realnim vremenima, a delovi se
: redaju po optimalnom redosledu.
D, | 14 | 10 | 8
To znaci da crtamo novu tabelu sa 3 masine i optimalnim
D, | 24 | 3 | 12
redosledom delova!
D, | 28 | 14 | ©
M1 M2 M3
T T T

w

B

(0]

(01010 |0
=

N




M1 | M2 | M3
o[ [+ [ =
D, 18 12 20
D, | 14 | 10 | 8
D, | 24 3 12
D, | 28 | 14 | ©
Koliko je M2 cekala da pocne?
o y N
Kada potinjemo? \ Koliko je M3 ¢ekala da pocne~
\ \
\ M1 M2 M3 \
Z5 | z
T K P T K P T K
\ 16 16 16 4 20 20 48 68 16 20

w

B

(0]

(01010 |0
=

N




(34 -20)

M1 | M2 | M3
D, | 16 4 48 Masina 2 mora da saceka da se deo D4 obradi na prethodnoj masini M1.
Masina 3 se oslobada u 68 i odmah pocinje sa obradom sledeéeg dela D4.
D, | 14 | 10 8
D, | 24 3 12
D, | 28 | 14 0
Koliko je M2 cekala da pocne?
\ Koliko je M3 ¢ekala da po¢ne?
M1 M2 M3 \
Z3
P T K P T K P T K
D, 0 16 16 16 4 20 20 48 68 \16
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 ‘14
Dl
D5
D

N




M1 | M2 | M3
16 4 48 Masina 2 mora da saceka da se deo D1 obradi na prethodnoj masini M1.
D, | 18 | 12 | 20
Masina 3 se oslobada u 88 i odmah pocinje sa obradom sledeéeg dela D1.
D, | 24 3 12
D, | 28 | 14 0
Koliko je M2 cekala da pocne?
\ Koliko je M3 ¢ekala da po¢ne?
M1 M2 M3 \
z3 | 73
P T K P T K P T K
D, 0 16 16 16 4 20 20 48 68 16 40
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 \14 J
D, 34 14 48 48 10 58 88 8 96 2 / (48 —46)
D5
DZ




M1 | M2 | M3
16 4 48 Masina 2 mora da saceka da se deo D5 obradi na prethodnoj masini M1.
D, | 18 | 12 | 20
Masina 3 se oslobada u 96 i odmah pocinje sa obradom sledeéeg dela D5.
D, | 14 | 10 8
D, | 28 | 14 0
Koliko je M2 cekala da pocne?
\ Koliko je M3 ¢ekala da po¢ne?
M1 M2 M3 \
z3 | 79
P T K P T K P T K \
D, 0 16 16 16 4 20 20 48 68 16 A0,
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 \ 14 /
D, 34 14 48 48 10 58 88 8 96 \‘2 l/
D 48 24 72 72 3 75 96 12 108 14 / (72 - 58)
DZ




(0]

28

14

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

O
N
o

Masina 2 mora da saceka da se deo D2 obradi na prethodnoj masini M1.

Na masini 3 nemamo obradu dela D5, pa nemamo ni pocetak ni kraj.

Koliko je M2 cekala da pocne?

\ Koliko je M3 ¢ekala da po¢ne?

M1 M2 M3 \ 0 0
ZZ Z 3
P T K P T K P T K \

D, 0 16 16 16 4 20 20 48 68 16 40
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 14
D, 34 14 48 48 10 58 88 8 96 \ 2
D, 48 24 72 72 3 75 96 12 108 \4 J
D, 72 28 100 100 14 114 / 0 / 25 / (100 —-75)




M1l ]| M2 | M3
D, | 16 | 4 | 48 Minimalno vreme:
b, | 18 | 12 | 20 minT = 114 v.j.
D, | 14 | 10 | 8
D, | 24 3 12 Suma cekanja svih masina = 91 v.j.
] 28] 1 0 Maksimalno ¢ekanje svih masina = 71 v.j.
M1 M2 M3
23 | z§%
P T K P T K P T K
D, 0 16 16 16 4 20 20 48 68 16 20
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 14 /
D, 34 14 48 48 10 58 88 8 96 2 /
D, 48 24 72 72 3 75 96 12 108 14 /
D, 72 28 100 100 14 114 / 0 / 25 /
> 71 20




Sledecdi korak je pravljenje tabele za ¢ekanje delova.

M1 | M2 | M3
il A Popunjavanje tabele se radi za pet delova i sa vremenima koja
D, | 18 | 12 | 20 su data na pocetku.
D, | 14 | 10 | 8
D; | 24 | 3 | 12
D, | 28| 14 | ©
b3 D4 = D5 D2
T|{K|P|T T T -
M1l
M2

M3




M3
48
20
8
12 Koliko je deo D4 ¢ekao na obradu?
0 Koliko je deo D1 ¢ekao na obradu?
Koliko je deo D5 ¢ekao?
Kada pocinjemo?
\
\ D3 D4 D1 D5 D2
z8 [\z?| Z2| Z5
P T K P T K P T K P T K P T K \
‘ q

M1| O |16 | 16 | 16 | 18 | 34 | 34 | 14 | 48

48 | 24 | 72 | 72 | 28 |100| 16 | 34 | 48 | 72

M2

M3




Deo D4 ¢im se obradi na masini M1 prelazi na slede¢u masinu M2.

Ds
Isto Ce biti i za ostale delove, necemo imati zastoje.
D4
Dl
D5
DZ
Koliko je deo D4 ¢ekao na obradu?
Koliko je deo D1 ¢ekao na obradu?
D3 D4 D1 D5 DZ\
0 0 0
Z, Zs | Z5
P T K P T K P T K P T K P T \N
A\
M1| O 16( 16/' 16 | 18 | 34 | 34 | 14 | 48 | 48 | 24 | 72 | 72 | 28 [ 100\ 16 48 | 72
N
M2 |16 | 4 [ 20| 34 |12 |46 | 48 | 10 | 58 | 72 | 3 | 75 |100| 14 |114| / / /
M3




M1

M2

Deo D4 mora da saceka da se oslobodi masina M3.

o |16 | 4 |%
Deo D1 mora da saceka da se oslobodi M3.
D, | 18 12
Deo D2 se ne obraduje na masini M3, pa nemamo ni pocetak ni kraj.
D, 14 10 n
o, | 24 | 3
D, | 28 14 0
Koliko je deo D4 ¢ekao na obradu? (68 —46)
Koliko je deo D1 ¢ekao na obradu? (88 —58)
\ Koliko je D5 ¢ekao?
D3 D4 D1
0 0 0 0
\ Z4 Zl 25 Zz
P T K P T K P T K P T K P T K
A\
M1| O 16 | 16 | 16 | 18 | 34 | 34 | 14 | 48 | 48 | 24 | 72 | 72 2&\100 }Q 34 | 48 | 72
M2 | 16 | 4 20 | 34 | 12 | 46 | 48 | 10 | 58 | 72 3 75 | 100 141\14\/\‘/ I /
P X
M3 | 20| 48 | 68 | 68 | 20 | 88 | 88 | 8 9 | 96 | 12 (108 | / 0 / 22 | 30 | 21 /




M1 | M2 | M3
D; | 16 4 48 Suma Cekanja svih delova = 243 v.j.
D, 18 12 20
D, | 14 | 10 8 Maksimalno ¢ekanje — maksimalo ¢e Cekati D2 ito 72 v.j.
D, | 24 3 12
D, | 28 | 14 | O Koliko D, ¢eka na M3?
Ceka 30 v.j.
D3 D4 D1 D5 D2
0 0 0 0
Zy | 21| Zs| Z;5
P|lT|K|P|T|K|P|T|K|P|[T|K|P|T]|K
M1| O |16 | 16 | 16 | 18 | 34 | 34 | 14 | 48 | 48 | 24 | 72 | 72 | 28 |100| 16 | 34 | 48 | 72
M2 | 16 | 4 | 20 | 34 |12 | 46 | 48 | 10 | 58 | 72 | 3 | 75 |100| 14 |114| / / / /
M3 | 20 | 48 | 68 | 68 | 20 | 88 | 88 | 8 | 96 | 96 | 12 | 108 | / 0 / 2213021 /
2|l 38| 64| 69 | 72




Graficki prikaz za masine obuhvata:

Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi masine (Mj).

M1 M2 M3 i q
Z; Z3
T K P T K P T K
D; 16 16 16 4 20 20 48 68 16 20
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 14 /
D, 34 14 48 48 10 58 88 8 96 2 /
Dg 48 24 72 72 3 75 96 12 108 14 /
D, 72 28 100 100 14 114 / 0 / 25 /
71 20
Mj
M3
M, -
v | Ds D, Ds , D
1 i i i |
| | | | | | | | | |
] R I >
20 40 60 80 100 120




Graficki prikaz za masine obuhvata:

Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi masine (Mj).

M1 M2 M3 i q
Z5 Z3
T K P T K P T K
D; 0 16 16 16 4 20 20 48 68 16 20
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 14 /
D, 34 14 48 48 10 58 88 8 96 2
Dg 48 24 72 72 3 75 96 12 108 14 /
D, 72 28 100 100 14 114 / 0 / 25
20
Pojavljuju se zastoji:
e oznacavamo ih kao tackice
A e numeriSemo ih za svaku masinu
MJ 221 sz
Ms
D3 D, Ds D,
M2 1H2HH3 ***** R S
Z> Z> Z> Zs
v, | Day Ds Dy Ds
1 { { {
| | | | | |
. | | | >
20 40 60 80 100 120



Graficki prikaz za masine obuhvata:
Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi masine (Mj).

M1 M2 M3
z5 | Z3
T K P T K P T K
D; 0 16 16 16 4 20 20 48 68 16 20
D, 16 18 34 34 12 46 68 20 88 14 /
D, 34 14 48 48 10 58 88 8 96 2
Dg 48 24 72 72 3 75 96 12 108 14 /
D, 72 28 100 100 14 114 / 0 / 25
71 20
Pojavljuju se zastoji:
e oznacavamo ih kao tackice
A e numeriSemo ih za svaku masinu
M] minT = 114 v. . . z,' z7
| Ds  Da Dy D5,
Mz |———— I w w w \
Zy
ﬁ D4 Dl D5 D2
D e T
z,t z,> ' 'z, zt Z,°
D3 D4 Dl D5 D2
| | | |
M2 | 1 |
| | | | | | | | | |
R O R e | >
20 40 60 80 100 120



Graficki prikaz za delove obuhvata:
Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi delove (Dj).

D3 D4 D1 D5 D2

M1 0 16 16 16 18 34 34 14 48 48 24 72 72 28 | 100 | 16 34 48 72

M2|| 16 4 20 34 12 46 48 10 58 72 3 75 | 100 | 14 | 114 / / / /

M3} 20 | 48 68 68 20 88 88 8 96 96 12 | 108 / 0 / 22 30 21 /

> | 38| 64| 69| 72

A Kod dela D3 nemamo zastoje jer sa jedne
Dj masine odmah prelazi na sledecu.

Ds

D,

My Mz Ms |
D3 m \




Graficki prikaz za delove obuhvata:

Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi delove (Dj).

D3 D4

D1 D5 D2

M1 0 16 16 16 18

34 34 14 48 48 24 72 72 28 | 100} 16 34 48 72

M2 | 16 4 20 34 12

100 | 14

46 48 10 58 72 3 75 114 / / / /

M3 | 20 | 48 68 68 20

88 88 8 96 96 12 | 108 / 0 / 22 30 21 /

> | 38| 64| 69| 72

Pojavljuju se zastoji:

Dj A e oznacavamo ih kao tackice
e numerisemo ih za svaki deo
D>
Ds
D:
M, M, M

Dy -+ 4 - ——

Z, Z,2

M; M Ms
Ds i |

>

20 40 60 80 100 120 T [v.j.]



Graficki prikaz za delove obuhvata:
Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi delove (Dj).

D3 D4 D1 D5 D2
0 o 50 0
z9( z9| 22 | Z8
P | T K P | T K P | T K P | T K P | T K
M1| O | 16 | 16 | 16 | 18 | 34 | 34 | 14 | 48 || 48 | 24 | 72 | 72 | 28 | 100 | 16 || 34 || 48 | 72
M2 | 16 | 4 | 20 | 34 | 12 | 46 | 48 | 10 | 58 |72 | 3 | 75 [100]| 14 | 114 | / / / /
M3 20 48 68 68 20 88 88 8 96 96 12 | 108 / 0 / 22 30 21 /
> | 38| 64| 69| 72
A Pojavljuju se zastoji 2,11 Z,2
Dj za deo D1 (34 30)
D2
Ds
M, M Ms
D, | . T ” BN
Zy Zy
M, M2 M3
Dy | e
Z, Z,2
M; M, Ms
D3 i |
— -
20 40 60 80 100 120 T v.j]



Graficki prikaz za delove obuhvata:
Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi delove (Dj).

D3 D4 D1 D5 D2
0 o 50
281 2% z2 | Z8
P | T K P | T K P | T K P | T K P | T K
M1| O | 16 | 16 | 16 | 18 | 34 | 34 | 14 | 48 | 48 | 24 | 72 | 72 | 28 | 100 | 16 | 34 || 48 || 72
M2 | 16 | 4 | 20 | 34 | 12 | 46 | 48 | 10 | 58 | 72| 3 | 75 J100| 14 | 114 | / / / /
M3 20 48 68 68 20 88 88 8 96 96 12 | 108 / 0 / 22 30 21 /
> | 38| 64| 69| 72
A Pojavljuju se zastoji Z;! i Z:2za deo D5
Dj
D>
M, M Ms
D5 """""""""""""""""""
Z:1 Z:?
M, M Ms
D, | . T ” BN
Zy Zy
M, M2 M3
Dy | e
Z, Z,2
M; M, Ms
D3 i
R -
20 40 60 80 100 120 T v.j]



Graficki prikaz za delove obuhvata:

Na x-osi vremenske jedinice T (v.j.), a na y-osi delove (Dj).

D3 D4 D1 D5 D2
0 0 0 0
Z,| 27| Zs | Z;5
P T K P T K P T K P T K P T K
M1 | O 16 | 16 | 16 | 18 | 34 | 34 | 14 | 48 | 48 | 24 | 72 | 72 | 28 | 100 | 16 | 34 | 48| 72
M2 | 16 | 4 20| 34| 12 | 46 | 48 | 10 | 58 | 72 3 75 | 100 | 14 | 124 | / / / /
M3 | 20 48 68 68 20 88 88 8 96 96 12 | 108 / 0 / 22 30 21 /
> | 38| 64| 69| 72
) ] Pojavljuje se samo zastoj Z, za deo D2
A minT = 114 v. .
Dj < >
My M2 . , ,
D i i i i Minimalno vreme je 114 v.j. —vreme
Z> kada se zavrsi obrada svih delova na
M; M M svim masinama
D5 """"""""""""""""""" ’—{
ZSl 252
My M Ms
D, | 1 7777777777777777 g BN
Zy Zy
My M2 M3
Dy ] T
Z, Z,2
M; M, M3
Ds i |
>
20 40 60 80 100 120 T [v.j.]



Zadatak 3

U procesu izrade kalajisane Cu Zice (0.15; ¢0.20; #0.25 i $0.30 postoje tri faze: grubo
izvlaCenje, fino izvlacenje i kalajisanje, Ciji se redosled ne moze menjati.
Vremena trajanja faza u [Cas/t] su:

Proizvod | ©¢0.15 | ©¢0.20 | ©0.25 | ®0.30
Faza
Grubo izvlacenje 4 3 4 5
Fino izvlacenje 4 2.5 2 5
Kalajisanje 7 3 2.5 7
Cilj je da se za najkrace moguce vreme proizvede: problem nx3 -3 faze i 4

N .. o
e 1 tona kalajisane Cu Zice ¢0.15; proizvoda

e 2 tone kalajisane Cu Zice ¢0.20;
e 2 tone kalajisane Cu Zice ¢0.25;
e 1 tona kalajisane Cu Zice ¢0.30.

a) Odrediti optimalni redosled proizvodnje Zice i najkrace vreme izrade sve 4 vrste Zice u
potrebnim koli¢inama;

b) lzracunati najmanje ukupne vremenske gubitke uredaja za fino izvlaenje i kalajisanje



Prvo rotiramo tabelu:
Po kolonama pratimo faze, a po redovima proizvode.

Grubo Fino Kalaiisanie
Proizvod | ©0.15 | ¢0.20 | ©@0.25 | @0.30 izvlaéenje | izvlaéenje J )
Faza
0.15 4 4 7
Grubo izvlacenje 4 3 4 5 > o
Fino izvlacenje 4 2.5 2 5 ©0.20 3 2.5 3
Kalajisanj 7 3 2.5 7
crajisane $0.25 4 2 2.5
?0.30 5 5 7

Sa kakvim jedinicama radi DZzonsonova metoda?
Samo sa vremenskim!

Vremena su data u [Cas/t] = treba da pretvorimo u [¢as]

Cilj je da se za najkraée moguce vreme proizvede:
e 1 tona kalajisane Cu Zice ¢0.15;
e 2 tone kalajisane Cu zZice ¢0.20;
e 2 tone kalajisane Cu Zice ¢0.25;
e 1 tona kalajisane Cu Zice @0.30.

Svodenje problema nx3
a fiktivan problem nx2




Treba da pretvorimo podatke u vremenske jedinice:

Grubo Fino .
o« | ... . | Kalajisanje
izvlaCenje | izvlaCenje
?0.15 4 4 7 4 [Cas/t] * 1 [t] = 4 [Cas]
©@0.20 3 2.5 3 7 [Cas/t] * 1 [t] =7 [cas]
©0.25 4 2 2.5
@0.30 5 5 7
Cilj je da se za najkrade mogude vreme proizvede:
¢ 1 tona kalajisane Cu Zice ¢0.15;
* 2 tone kalajisane Cu Zice ¢0.20;
e 2 tone kalajisane Cu Zice ¢0.25;
e 1 tona kalajisane Cu Zice $¢0.30.
Grubo Fino .
e o | ... . | Kalajisanje
izvlacenje | izvlacenje
?0.15 4 4 7
©0.20
?0.25
©0.30



Treba da pretvorimo podatke u vremenske jedinice:

Grubo Fino .
o« | ... . | Kalajisanje
izvlaCenje | izvlaCenje
?0.15 4 4 7
@0.20 3 2.5 3
©0.25 4 2 2.5
@0.30 5 5 7
Cilj je da se za najkrade mogude vreme proizvede:
1 tona kalajisane Cu Zice ¢0.15;
* 2 tone kalajisane Cu Zice ¢0.20;
e 2 tone kalajisane Cu Zice ¢0.25;
e 1 tona kalajisane Cu Zice $¢0.30.
Grubo Fino .
. L. . L. Kalajisanje
izvlacenje | izvlacenje
?0.15 4 4 7
$0.20 6 > 6 problem nx3 — treba da
@0.25 8 4 5 svedemo na problem nx2
©0.30 5 5 7




Svodenje na problem nx2:

Grubo Fino

- . v . | . . . | Kalajisanje
< _ - Resenje treba izvlaCenje | izvlaCenje
min tip = max tiz ili traziti na drugi
min tiz = max tiz nadin

l @0.15 4 4 7

Svodenje problema nx3
na fiktivan problem nx2

@0.20 6 5 6

v
min t'is < min t'i2 Uporedenje vremena min t'iy > min t'2 ¢0-25 8 4 5

min t'1s < min t2
za Pr za Ps

min t'.iz min t'z ¢0-30 5 5 7

Posao Pr ¢e biti Posao Pr ¢e biti prvi a Posao Ps ¢e biti

prvi od svih posao Ps poslednji od poslednji od svih

nerasporedenih svih nerasporedenih nerasporedenih
poslova poslova poslova

,=t,=4 > maxt, =t,, =5

Rasporedene
poslove iskljuéiti iz -
daljeg posmatranja I = 1

!

Ima li viSe od Da
jednog neraspo-
redenog posla /

Tne Prvi uslov nije ispunjen — prelazimo na slededi

maxt., =t,, =5
=1,

~

Ako je ostao jedan
nerasporeden posao
rasporediti na jedinu

preostalulpoziciju mint|3 — t33 — 5 Z ma.xtl2 — t22 — 5 T
e e i=14 maxt;, =t,, =5

nadeno optimalno
resenje

=14

Drugi uslov je ispunjen — mozemo da svedemo na
problem nx2



Zadatak 4

Na izradi Cetiri dalekovoda angazovane su tri ekipe jednog elektroprivrednog preduzeéa. Osnovni podaci
o dalekovodima i ekipama su slededi
* vremena treba da pretvorimo u [dan]

Normativi rada ekipa

Ekipa za Ekipa za : Duzina Potreban
. . . | Ekipaza :
Dalekovod || postavljanje | razvlaéenje . | dalekovoda broj

montazu
stubova kablova (km/dan] [km] stubova
[dan/stubu] | [km/dan]

DV1 0.5 0.8 2.0 60 180
DV2 1.0 1.0 0.5 50 100
DV3 0.5 1.0 2.0 80 240
DV4 0.5 2.0 2.0 100 300
DV5 0.25 3.0 0.4 60 400

Cilj je da se dalekovodi zavrSe za najkrace mogude vreme.
e (Qdrediti redosled postavljanja dalekovoda i najkrace vreme zavrSetka sva Cetiri dalekovoda.
e |zraCunati koliko ¢e ekipa za montazu Cekati da se razvuku kablovi dalekovoda DV1.

e (QOdrediti koliko ¢e razvuceni kablovi za dalekovod DV2 ¢ekati na montazu.



Prevodimo jedinice u vremenske:

Normativi rada ekipa
Ekipa za Ekipa za : Duzina Potreban
. . . | Ekipaza :
Dalekovod|| postavljanje || razvlaéenje . | dalekovoda broj
montazu
stubova kablova (km/dan] [km] stubova
[dan/stubu] || [km/dan]
DV1 0.5 0.8 2.0 60 180
DV2 1.0 1.0 0.5 50 100
DV3 0.5 1.0 2.0 80 240
DVv4 0.5 2.0 2.0 100 300
DV5 0.25 3.0 0.4 60 400
(dan/stub)*(stub) = (dan)
Normativi rada ekipa
Ekipa za Ekipa za Ekipa za
stubove kablove montazu
[dan] [dan] [dan]
DV1 90
DV2 100
DV3 120
DV4 150
DV5 100




Prevodimo jedinice u vremenske:

Normativi rada ekipa
Ekipa za Ekipa za : Duzina Potreban
. . . |l EKipa za :
Dalekovod || postavljanje]| razvlaéenje . |dalekovoda broj
montazu
stubova kablova (km/dan] [km] stubova
[dan/stubu]]| [km/dan]
DV1 0.5 0.8 2.0 60 180
DV2 1.0 1.0 0.5 50 100
DV3 0.5 1.0 2.0 80 240
DVv4 0.5 2.0 2.0 100 300
DV5 0.25 3.0 0.4 60 400
(km)/(km/dan) = (dan)
Normativi rada ekipa
Ekipa za Ekipa za Ekipa za
stubove kablove montazu
[dan] [dan] [dan]

DV1 90 75

DV2 100 50

DV3 120 80

DV4 150 50

DV5 100 20




