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Table 1 PRM(i, j) and calculation of sum(j)

opl | op2 | op3 | op4 | op5 | opb | op7 | Op8

opl 1 1 11111

op2 1

op3 1 1

op4 1 1

opd

opb

op7 1

op8
1% sum@)| 0 | 2 1 3|1 ]1]1]|2
2 sum(j) 1/0[2]0]0]1]2
3 sum(j) 0 1 1] 2
4™ sum(j) 0 1]2
5" sum(j) 01
6" sum(j) 0

Table 2 Temporary process sequence

opl |op3|op5|op6|op2|opd|op7|op8| LM/RM
opl 11111 1/1
op3 1)1 2/4
opd 2/8
opb 2/8
op2 1 3/5
opd 1)1 6/6
op7 1 7/8
opd 8/8

Table 3 Resource matrix

opl | op3 | opd | op6 | op2 | op4 | op7 | op8
R1 1|1
R2 1 1 1 1
R3 1
R4 1

Table 4 Final process sequence

opl | op5 | op6 | op3 | op2 | op4 | op7 | op8
R1 1|1
R2 1|1 1 1
R3 1
R4 1
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