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METODA KARIKA

Cilj je da se izvrSi optimizacija rasporeda radnih mesta (masina), koja bi dovela do
minimalnih troSkova kretanja materijala.

U te svrhe se najceSce koristi takozvana metoda karika. Pod karikom se

podrazumeva veza izmedu dve uzastopne radne operacije (O,) koje se izvode na dva
radna mesta (Rm)):

Oi_1 Oi Oi+1




Zadatak br. 1

Proizvod P se dobija sklapanjem od 4 razli¢ite komponente: K, K,, K5 i K,. Priizradi komponenata
redosled izvodenja radnih operacija (po radnim mestima) je:

K,: RM;,»>RM,—»>RM;—»>RM,—»RM;—»>RM,

K,: RM;,—>RM;—>RM,

K;:RM,—»RM;—>RM,

K,:RM;->RM;—»>RM,—»RM,

Potrebno je:
a) Simbolicki prikazati karike za svaku komponentu i utvrditi njihov ukupni broj za svaku komponentu.
b) Utvrditi broj karika za svako pojedinacno radno mesto.

c) Na osnovu izraCunatog broja karika, odrediti redosled rasporedivanja radnih mesta kome bi
odgovarao minimalni put pri obradi komponenata. \
d) Sematski prikazati grupni raspored radnih mesta kome odgovara minimalni put pri obradi A
komponenata.




ResSenje zadatka br. 1

a) Simbolicki prikaz karike za svaku komponentu je:

K;: RM;—>RM,; RM,—RM3; RM3—RM,; RM,—RMs; RMs—RMg, Sto daje ukupno 5 karika.
K,: RM;—RMs; RMs— RMg (2 karike)

K;: RM,—>RMg; RM—RM, (2 karike)

K,: RM;—>RMg; RMs—RM,; RM,—RMg (3 karike)

b) Broj karika za svako radno mesto se utvrduje koriS¢enjem obrasca: kk =i +j

gde su: k,-broj karika za k-to radno mesto (RM,);

i- broj karika u kojima je RM, na prvoj poziciji u kariki;
j- broj karika u kojima je RM, na drugoj poziciji u kariki.
Na taj nacin je za radna mesta razmatranog primera:

RM;: k,;=i+j=3+0=3
RMy: k,=i+j=2+1=3
RMsiky=1+1=2
RMy: k,=2+3=5
RMg: ks=3+3=6
RMg kg=1+4=5




ResSenje zadatka br. 1

c) Redosled rasporedivanja radnih mesta, prema broju karika, bi na taj nacin bio:
RMs — 6 karika, RM,, RMg — 5 karika, RM;, RM, — 3 karike, RM; — 2 karike.
Odnosno: RMs; — (RM,, RMg) = (RM;, RM,) - RM;

d) Sematski prikaz rasporeda radnih mesta koji odgovara optimalnom re3enju moguc je u vise varijanti.
Treba teZiti da se broj ukrstanja putanja, po kojima se krecu komponente proizvoda, svede na najmanju
meru, jer se same komponente krecu ili posredstvom sredstava unutrasnjeg transporta ili tako Sto ih
nose operateri.

Ukoliko ima velikog broja ukrStanja transportnih tokova, moze doci do povredivanja operatera ili
havarija sredstava unutrasnjeg transporta.

Brojevi na spojnim linijama izmedu dva radna mesta oznacavaju broj karika izmedu njih.

K1, K2,
K4

K3




Zadatak br. 2

Proizvod P se dobija sklapanjem 5 razli¢ite komponente (K,-Ks). Redosled izvodenja radnih operacija, za
izradu svake od komponenti je:
K;: RM; > RM; -»> RM, -> RM,
K,: RM, - RM, -»> RM; - RM, - RM,
K;: RM, > RM; > RM,
® K,: RM; > RM, - RM; -> RM,
Ks: RM, > RM, > RM,

Potrebno je:
® e a)Simbolicki prikazati karike za svaku komponentu i utvrditi njihov ukupni broj za svaku komponentu.
.. - b) Utvrditi broj karika za svako pojedinacno radno mesto.

@ C) Na osnovu izraCunatog broja karika, odrediti redosled rasporedivanja radnih mesta kome bi
odgovarao minimalni put pri obradi komponenata.
d) Sematski prikazati grupni raspored radnih mesta kome odgovara minimalni put pri obradi
komponenata.




ResSenje zadatka br. 2

a) Simbolicki prikaz karike za svaku komponentu je:

K,;: RM,—»RM;; RM;—»RM,; RM,—»RMg, Sto daje ukupno 3 karike.
K,: RM,—>RM,; RM,—»RM;; RM;—>RM,; RM,— RM, (4 karike)

K;: RM;—>RM;; RM;—RMg (2 karike)

K,: RM,—RM,; RM,—>RM;; RM;—>RM; (3 karike)

Ks: RM,—»>RM,; RM,—RMg; (2 karike)

b) Broj karika za svako radno mesto:
RM;:ky=i+j=3+1=4
RM,:k,=i+j=3+1=4
RMsiks=1+1=2

RMy: k,=4+3=7
RMs:ks=3+3=6

RMg: kg=0+5=5




ResSenje zadatka br. 2

c) Redosled rasporedivanja radnih mesta, prema broju karika, bi na taj nacin bio: RM, — 7 karika, RMg —
6 karika, RMg — 5 karika, RM;, RM, — 4 karike, RM; — 2 karike.
Odnosno: RM, - RMs; - RMg — (RM;, RM,) - RM;

d) Sematski prikaz rasporeda radnih mesta:




Zadatak br. 3

MenadZer nekog preduzeca treba da rasporediti 6 radnih masina (M,, M,, M5, M,, Mz, Mg) na kojima se
izraduju 3 razliCite vrste proizvoda (A, B, C). Prema tehnoloskom postupku poznat je redosled izvodenja
operacija i to:

A: M,->M,->M;—>M,—»> Mg

B: M;—»>M;-»>M,—>M;

C: M;»>M,»>M;—>Mg

Za utvrdivanje redosleda koristiti kombinaciju metode karika i metode trouglova uz pretpostavku da se
proizvode iste koli¢ine svih proizvoda.




ResSenje zadatka br. 3

A: M,-»>M,->M;->M,—>M,
B: M;,-»>M;—»>M,—>M;
C: M;-»>M,—->M;—>Mg

Koriste¢i dati redosled masina na kojima se obavljaju proizvodne operacije za
pojedine vrste proizvoda, moguce je saciniti slede¢u ,,0d-do” matricu, u kojoj
je predstavljen broj veza — karika, koje postoje izmedu pojedinih radnih mesta:




ResSenje zadatka br. 3

Na osnovu prethodne matrice izracunava se broj veza izmedu masina, kako po horizontali, tako i po
vertikali. Na primer za M, je:

6
Kml(h)=2k1]=k11+k12+k13+k14+k15+k16=0+0+2+0+0+0=2
j=1
6
Kml(v): kli:k11+k21+k31+k41+k51+k61:O+1+O+O+0+O:1

1

L

Za masSinu 2:
Kpma(W)=1+04+0+0+14+0=2
Kmy(0W)=0+0+1+0+0+0=1
Za masSinu 3:
Kpns(h)=0+14+0+2+0+0=3
Kns(v)=24+04+0+04+04+0=2
Za masSinu 4:
Kna(h)=04+0+4+0+0+14+1=2
Kna(w)=04+0+4+2+04+04+0=2
Za masSinu 5:
Kps(h)=0+0+0+0+0+1=1
Kns(v)=04+14+0+14+04+0=2
Za masinu 6:
Kn,c(h)=0+04+0+04+04+0=0
Kne(v) =0+0+4+0+1+14+0=2



ResSenje zadatka br. 3

Z kij(h) 2 2 3 2 1 0
i=1

5
z kij(v) 1 1 2 2 2 2
j=1



ResSenje zadatka br. 3

Prema ukupnom broju veza odreduje se rang vaznosti za svaku masSinu i to tako da masina sa najve¢im
broojem dobija R,=1, a zatim slede ostale masine prema sledecoj tabeli:

Masina br. 1 2 3 4 5 6
\A. 3 3 5 4 3 2
R, 3 3 1 2 3 4

Rang vaznosti se koristi za ucrtavanje rasporeda masina u trouglastoj mrezi.

Najvisi rang ima masina M, te se od nje zapocinje ucrtavanje s tim Sto se na susedno cvoriste postavlja
masina M, (kao sledeca po rangu vaznosti) a zatim redom M,, M, , Mc i na kraju M, 5to je i prikazano na
slici:




Zadatak br. 4

Potrebno je rasporediti 5 radnih masina (M1-M5), na kojima se izraduje Cetiti razlicita proizvoda (P1, P2,
P3 i P4). Prema tehnoloSkom postupku, poznat je redosled izvodenja operacija, i to:
PI:M;->M; > M; > M,

P22M, > M, > M; > M; > M,

P3:M, > M; > M; -> M,

P4AM, > M, > M, > Mg

Kod rasporedivanja radnih mesta, koristiti kombinaciju metode karika i metode trouglova.




P:M;>M;>M; > M,
P M; > M, > M, > M; > M,
P;:M;, > M; > M; > M,
PaM;>M, > M, > Mg

Za masinu 2:

Za masSinu 3:

Za masinu 4:

Za masinu 5:

ReSenje zadatka br. 4

Do

6

Kml(h):Zklj:k11+k12+k13+k14+k15+k16:0+1+1+1+0:3

j=1
6

Kml(v)=Zk1i=k11+k21+k31+k41+k51+k61=0+1+0+0+1=2
i=1

Kpo(W)=1+0+1+1+0=3
Kpy(W) =140+0+0+1=2

Kpa(h)=0+04+04+0+2=2
Kps(w)=1+1+0+0+0=2

Kpa(h)=04+04+04+04+2=2
Kpa(w)=14+14+404+40+1=3

Kns(h)=14+14+04+414+0=3
Kps(w)=0+0+2+4+24+0=4



ReSenje zadatka br. 4

Tabela omogucava da se dode do ukupnog broja veza za svaku masinu:

< 5
Zkij=3+2=5 Zkij(h) 3 3
=1

L

5
Z kij(v) 2 2
=

Il
w1

3+2

6
6 6
6 6

[
o
~.
I



ReSenje zadatka br. 4

Prema ukupnom broju veza odreduje se rang vaznosti za svaku masinu i to tako da masina sa najve¢im
brojem dobija R;=1, a zatim slede ostale masine prema sledecoj tabeli:

Masina br. | 1 2 3 4 5
V.. 5 5 4 5
R, 2 2 3 2 1

Rang vaznosti se koristi za ucrtavanje rasporeda masina u trouglastoj mrezi.
Najvisi rang ima masina Ms, te se od nje zapocinje ucrtavanje.




Informacije

Website: http://ie.mas.bg.ac.rs/
Saradnik: Ermina Cosovi¢
Kabinet: 406

Email: ecosovic@mas.bg.ac.rs
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