Задача про виробництво фарб. Існує виробнича лінія для виготовлення n фарб різного кольору; позначимо ці фарби номерами 1, 2 … n. Всю виробничу лінію будемо вважати одним процессором. Будемо вважати також, що одночасно процесор виробляє тільки одну фарбу, тому фарби треба виготовляти в деякому порядку. Оскільки виробництво циклічне, то фарби треба виготовляти в циклічному порядку (=(j1,j2,…,jn,j1). Після закінчення виробництва фарби і та перед початком виробництва фарби j треба відмити обладнання від фарби i. Для цього потрібен час C[i,j]. Очевидно, що C[i,j] залежить як від i, так і від j, що, власне кажучи, C[i,j] ≠ C[j,i]. При деякому вибраному порядку придеться на цикл виробництва фарб витратити час
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де tk – чистий час виробництва k-ої фарби (не враховуючи переналагоджень). Однак друга сума у правій частині незмінна, тому повний час для циклу виробництва мінімізується разом з загальним часом на переналагодження.


Таким чином, ЗК і задача про мінімізацію часу переналагодження – це власне одна й та сама задача, тільки її варіанти описані різними словами.
Задача про прес для перфорування. Перфорувальний прес виготовляє велику кількість однакових панелей – металевих листів, в яких послідовно, один за одним пробивають отвори різної форми та розмірів. Схематично прес можна уявити у вигляді стола, що рухається незалежно вздовж координат x, y, та диску, що обертається над столом, і по периметру яко8о розташовані перфораційні прилади різної форми й розмірів. Кожний прилад присутній в одному екземплярі. Диск може обертатися однаково в двух напрямках (координата обертання z). Маємо власне прес, який надавлює на підчеплений під нього прилад тоді, коли під прилад підведена потрібна точка листу.


Операція перфорування j-того отвору характеризується четвіркою чисел (xj, yj, zj, tj ), де xj, yj - координати потрібного розміщення столу zj - координата потрібного розміщення диску і tj – час перфорування j-того отвору.


Виробництво панелей має циклічний характер: спочатку і наприкінці обробки кожного листут стол повинен знаходиться у положенні (x0, y0), диск - в положенні z0, причому в цьому положенні отвір не перфорується. Цей вихідний стан системи можна вважати перфорувати фіктивного нульового отвору з параметрами (x0, y0, z0, 0).


Щоб перфорувати j-тий отвір неопосередковано після i-того, треба виконати наступні дії:

1. Перемістити стол вздовж осі х з положення xi в положення xj, витративши при цьому час t(x)(|xi-xj|) = ti,j(x).   

2. Виконати те ж саме вздовж осі y, витративши час ti,j(y).  

3. Обернути голівку по найкортшій з двох дуг з положення zi в положення zj, витративши час ti,j(z) .   

4. Проперфорувати j-тий отвір, витративши час tj.

Конкретний вигляд функцій t(x), t(y), t(z) залежить від механічних властивостей прсеу і доситб громіздкий. Виписувати ці функції немає потреби.
Дії 1-3 (переналагодження з i-того отвору на j-тий) відбувається одночасно, й перфорування виконується одразу ж після завершення самої найдовшої з цих дій. Тому:
С[i,j] = max(t(x), t(y), t(z))

Тепер, як і в передостанньому випадку, задача створення оптимальної програми для перфорувального пресу зводиться до ЗК (тут – симметричної).
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