Egy gyarban egy gép Osszeszerelését munkafazisokra bontottdk. Minden munkaféazisrél tudjuk, hogy hany percig
tart, és azt is, hogy elkezdéséhez mely més munkafizisoknak kell befejez&dniiik. Az olyan munkafazisokat, amelyek
nem fiiggnek egymastol, parhuzamosan is végrehajthatjuk.

Tervezziikk meg a munkafolyamatot ugy, hogy a kezdéstél a befejezésig a lehetd legkevesebb id6 teljen el, és adjuk
meg, hogy az egyes munkafizisok hanyadik percben kezd&djenek.

Bemenet: A munkafazisokat pozitiv egész szdmokkal kodoljuk. Az elsé sorban a munkafazisok szama all. Utana
soronként egy-egy munkafazis kodja, a hossza (pozitiv egész szam), azoknak a fazisoknak a szama, amikt6l fiigg, majd
ezek kodjai, szokozokkel elvalasztva.

Kimenet: Az els6 sorban az Osszeszerelés teljes idGtartama. Utana soronként egy-egy fazis kodja és az elkezdésének
id6pontja, sz6kozzel elvalasztva.

Példa:
Input Output
4 11
15223 30
2314 40
360 2 2
420 16

Bekiildendd a program forraskodja (s14.pas, s14.cpp, -. . ).



