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Tar ı m Alet ve Makinalar ı  Üreten Örnek Bir Fabrikada 
Hücresel imalat Sistemi ile Grup Teknolojisinin 

Bilgisayar Destekli Uygulamas ı  
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Özet: Üreticiler mevcut f ı rsatlar içersinde en etkili olan ı  seçmeyi amaçlar. Bu durum sadece üretim veya servis 
sistemlerine sahip ko ş ullar alt ı nda sağ lanmas ı yla mümkün olabilir. Fabrika düzenlenmesi verimlili ğ i direk olarak etkile-
yen faktörlerden bir tanesidir. Fabrika düzenlenmesindeki herhangi bir hata sabit masraflarda, ta şı ma maliyetinde ve i ş  
kazalar ı nda art ış a sebep olur. Fabrika düzenlenmesi, problemi olan tar ı m makineler ı  üreten bir fabrikada test yap ı larak 
çözülmektedir. Toplanm ış  veriler fabrikan ı n mevcut düzenlenmesine karar vermektedir. Bu veriler J.R.King taraf ı ndan 
"Derece S ı ralamas ı yla Kümelendirme Yöntemi" geli ş tirilmiş  bilgisayar program ı nda kullanarak en iyi fabrika yerle ş imi 
için kullan ı lm ış t ı r. Hücresel imalat sisteminin kullan ı lmas ı yla makinalar üzerinde i ş çilerin kontrolü artm ış  ve makinalar 
aras ı ndaki mesafe azalm ış t ı r. Ayr ı ca fabrikada %44.38 oran ı nda alan tasarrufu sa ğ lanm ış t ı r. Bu düzenlemedeki amaç, 
fabrikan ı n üretim kapasitesinden maksimum kazanç elde etme, etkili çal ış ma yeri sağ lamak, üretim süresi içersindeki 
t ı kanmalardan kaç ı nmak ve tezgahlar aras ı nda ta şı nan parçalar ı n iş  ak ışı ndaki gereksiz hareketlerini azaltmakt ı r. 

Anahtar Kelimeler : hücresel imalat sistemi, grup teknolojisi, tar ı m alet ve nnakinalan, fabrika düzenlemesi 

Computer Aided Application of Cellular Manufacturing Systems and Group 
Technology on a Sample Agricultural Machinery Factory 

Abstract: Manufacturers aim at choosing the most efficient one among available opportunities. This could be 
possible only under the condition of having a productive or service system. Factory arrangement is one of the factors, 
which affect the productivity directly. Any mistake in the factory arrangement cause an increase in the fixed cost, 
transport expenses and work accidents. Problems of factory arrangement have been solved by testing in a 
manufacturer factory of the agricultural machines. The collected data have been determined on the available settlement 
of the factory. These data have been used to find the solution for the best factory settlement by using a computer 
program developed by J. R. King (The Computer Supported Classification Method with Degree Sequence). By using a 
cell production system, the control of workers on the machinery increased and distance between the machinery 
decreased. Moreover, 44.38% working space was gained in the factory. The aim of this arrangement was to obtain 
maximum benefit from production capacity of the factory, to use working space effectively, to avoid a blockage in 
production process, and to reduce unnecessary movements of workers in order to carry things. 

Key Words : cellular manufacturing, group technology, agricultural machinery, factory arrangement 

Giriş  

Bir parça ailesinin tümüyle i ş lendiğ i makina 
gruplar ı na hücre ad ı  verilmektedir. Hücresel imalat sistemi 
(Cellular Manufacturing System), benzer imalat 
karakteristiklerine sahip belirli parça gruplar ı n ı n (parça 
ailesi) tümüyle imal edilebilmesi için i ş lem, insan ve 
özellikle makina gruplar ı n ı n olu ş turuldu ğ u sistemdir. 
Hücrelerdeki tesis ve birimler, hücre içine giren tüm 
parçalar ı  kendine yeter seviyede imal etmek üzere 
organize edilmi ş tir. Küçük sistemin etkin ve denetlenebilir 
olma özelli ğ ini büyük bir sisteme yans ı tmak amac ı  ta şı yan 
bu yakla şı m, büyük sistemin içinde birbirinden ba ğı ms ı z 
hücreler olu ş turma ş eklinde gerçekle ş ir. Böylece tüm 
sistemin karma şı kl ığı  yerine, olu ş turulan hücrelerin 
problemleri ile u ğ ra şı l ı r (Elsayed ve Boucher 1985; 
Durmuş oğ lu 1986, Tanr ı tan ı r 1997). 

Grup teknolojisi ise, birçok problemin temelde 
gösterdi ğ i benzerliklerden hareket eden ve elde edilen  

gruplar için tek bir çözüm arayan yakla şı md ı r. Grup 
teknolojisi ve hücresel imalat birlikte kullan ı lan 
kavramlard ı r. GT ile belirlenen parça ailesi ve makine 
gruplar ı n ı n tasar ı m ı  olan grup düzenleme, temelde ve 
hücresel imalat sisteminin tasar ı m ı d ı r. Baz ı  kaynaklar ise 
hücresel imalat ı  ba ş l ı  ba şı na bir sistem olarak tan ı tmakta 
ve bü sistemin tasar ı m ı  için grup teknolojiyi bir araç olarak 
göstermektedir (Tanr ı tan ı r 1997). 

Hücresel imalatta di ğ er bir nokta, stok kontrolü 
yerine ak ış  kontrolünün sa ğ lanmas ı d ı r. Ak ış  kontrolü için 
temelde iki yakla şı m vard ı r. Birincisi sat ış  tahminlerine 
dayal ı  geleceğ e yönelik planlaman ı n üretimde itici rol 
oynad ığı  " İ tme Sistemi (Push System)" dir. İ kincisi ise, bir 
prosesin i ş ini bitirdiğ inde kendisinden önceki prosesten 
malzeme sipari ş  ettiğ i "Çekme Sistemi ( Pull System)" dir 
(Tanr ı tan ı r 1997). 
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Hücresel imalat sistemi son y ı llarda geli ş mi ş  en 
etkili üretim sistemlerinden birisidir. Bununla birlikte, 
geleneksel imalat sistemlerinin hücresel imalat 
sistemlerine çevrilmesi oldukça yüksek maliyet gerektirir. 

Bu çal ış mada hücresel imalat sistemi ile geleneksel 
imalat sistemi kar şı la ş t ı rarak alan yetersizli ğ inden 
kaynak-land ığı  san ı lan sorunlar ı  gidermek, i ş  ak ışı  
oldukça karma şı k olan bir üretim sisteminde, i ş  ak ışı n ı  
sadeleş tir-mek ve ayr ı ca imalat süresini k ı saltmak 
amaçlanm ış t ı . 

Materyal ve Yöntem 

Yap ı lan bu çal ış mada uygulama alan ı  olarak 
Tekirda ğ 'da de ğ i ş ik tar ı m makinalar ı  üretimi yapan bir 
fabrika al ı nm ış t ı r. Üretim süreci içerisinde a ğı rl ı kl ı  olarak 
kombine ekim makinalar ı  üretilmektedir. 

Yöntemi" uygulanm ış t ı r (King 1980, Durmu ş o ğ lu 1989, 
Tanr ı tan ı r 1993). Bu yöntem için geli ş tirilmi ş  bilgisayar 
program ı hda ilk ad ı mda makinalar ve parça say ı lar ı  
girilmi ş tir. Daha sonra ikili say ı  sistemine göre makine-
parça matrisinin hücresel paterni girilmi ş tir. Bu verilere 
program de ğ erlendirme yapt ı ktan sonra s ı ra ve sütün 
pozisyonunda bir değ i ş iklik varsa tekrar ba ş a dönerek 
i ş lemleri yeniden yapmaktad ı r. Aksi halde i ş lemi 
sonuçland ı rmaktad ı r. 

Makinalar ı n kodlanmas ı : Bilgisayar destekli, 
derece 	s ı ralamas ı yla 	kümelendirme 	yöntemini 
gerçekleş tirmek 	için 	ve 	ürünlerin 	kodlanmas ı  
gerekmektedir. 	İ malat ı n 	ak ışı na 	göre 	makinalar 
kodlanm ış t ı r. Makinalar ı n kodlanmas ı nda imalat 
s ı ras ı nda kullan ı lan el tezgahlar ı  da makine olarak 
değ erlendirilmi ş tir (Çizelge 1). 

Bulgular ve Tart ış ma 

Çal ış mam ı zda 19 s ı ral ı  kombine ekim makinas ı n ı n 
imali s ı ras ı nda malzeme ak ışı  ve ta şı nmas ı  esas 
al ı nm ış t ı r. 

Fabrikan ı n 1909.5 m2'inde tar ı m makinalar ı  
üretiminde kullan ı lan makinalar (tezgahlar vs.), boyama 
atelyesi, montaj bölümü ve haz ı r mamul deposu , 748.5 
m 2  yönetim odas ı  ve sosyal tesisleri olmak üzere toplam 
2658 m2  kapal ı  alan ı  bulunmaktad ı r. Bu fabrikada 1 
imalat ş efi, 1 ustaba şı  ve 66 i ş çi çal ış maktad ı r. 
Fabrikan ı n mevcut yerle ş im plan ı  Ş ekil 1'de 
görülmektedir. 

Bu 	ara ş t ı rmada 	parça-makina 	gruplar ı n ı n 
olu ş turulmas ı n ı  mümkün k ı lan basit ve etkin bir analitik 
teknik olan "Derece S ı ralamas ı yla Kümelendirme 

Hücrelerin belirlenmesi: Haz ı rlanan i ş  ak ış  
ş emalar ı  yard ı m ı  ile parçalar ı n i ş lem gördü ğ ü makinalara 
"1", i ş lem görmedi ğ i makinalara "O" de ğ eri verilerek 
parça-makina matrisi olu ş turulmu ş tur (Çizelge 2). 

Çizelge 2' deki parçalar ı n tamam ı na yak ı n k ı sm ı  
M23 (boya öncesi temizlik), M24 (boyama i ş lemi)'den 
geçmesi nedeniyle, grupland ı rma üzerinde herhangi bir 
yarar sa ğ lamayaca ğı ndan, matristen ç ı kar ı larak sonuncu 
hücre olarak değ erlendirilmi ş tir. M23- M24 matristen 
ç ı kar ı ld ı ktan sonra olu ş an yeni parça-makina matrisine 
King'in geli ş tirdi ğ i "Derece S ı ralamas ı yla Kümelendirme 
Yöntemi" bilgisayar deste ğ inde uygulanm ış , fakat ba ş ar ı l ı  
grupland ı rma elde edilememi ş tir. 

Ş ekil 1. Fabrika ve makinalar ı n yerleş im plan ı  
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Çizelge 1. Makinalar ı n kod numaralar ı  

Kod 	 Makine ad ı 
	

Say ı   
M1 	Giyotin makas ı 	 1 
M2 	Bükme (abkant) makinas ı 	 1 
M3 	Ş eritli testere tezgah' 

	
1 

M4 	Torna tezgah' (2000 mm.lik) 
	

1 
M5 	Pres makinas ı  (100 ton) 

	
1 

M6 	Pres makinas ı  (100 ton) 
	

1 
M7 	El matkab ı 	 4 
M8 	Spiral taş lama 
	

4 
M9 	Pres (60 ton) 
	

1 
M10 	Süper torna tezgah! 

	
1 

M11 	Torna tezgah! (2500 mm.lik) 
	

1 
M12 	Yar ı  otomatik. rewolver tezgah ı 

	
1 

M13 	Vargel tezgah, 
	

1 
M14 	Ü. matkap tezgah' 

	
1 

M15 	Freze tezgah] 
M16 	Matkap tezgah ı 	 1 
M17 	El presi 
	

1 
M18 	Ç. matkap tezgah ı 	 1 
M19 	Matkap tezgah' 
	

1 
M20 	Z ı mpara taş lama tezgah ı 

	
1 

M21 	Gaz alt ı  kaynak makinas ı 	 8 
M22 	Montaj 
	

4 
M23 	Boya öncesi temizlik 

	
4 

M24 	Boyama 
	

4 

Tüm hücrelerde ortak kullan ı labilen, M7 (el 
matkab ı ), M8 (spiral ta ş lama), tezgah tamir ve bak ı mda 
kullan ı lan tek i ş lemli M17 ile, parçalar ı n tamam ı na yak ı n 
k ı sm ı n ı n topland ığı  M20, M22 grupland ı rmay ı  olumsuz 
yönde etkilemi ş tir. Bu makinalar ı n ç ı kar ı lmas ı  ile son 
ş eklini alan matrise King'in algoritmas ı  uyguland ığı nda 
al ı nan sonuç Çizelge 3' deki gibidir. 

Gerçekleş tirilen 6.itarasyon sonunda elde edilen 
parça-makina matrisi incelendi ğ inde diyagonal olarak 
kümelenmi ş , iki ayr ı  grup görülmektedir. Gruplar ı n 
ba şı nda ve çember içine al ı nanlar, iki hücrede de imal 
edilebilen "istisnai Parçalar"d ı r. Örne ğ in 31 Nolu parça 1. 
Hücrenin M3 makinas ı  ile 2. Hücrenin M14, M4, M6, M19 
makinas ı nda i ş lenmektedir. 

Uygulama sonucunda bulunan 3. Hücredeki makina 
gruplar ı  ve parça aileleri a ş a ğı daki gibidir (Çizelge 4): 

Hücreler parça imal ş ekline göre ele al ı nd ığı nda, 
1.Hücrenin Tala ş l ı  imalat Hücresi oldu ğ u, 2. Hücrenin 
Kesme, Bükme, Kaynak]] Montaj, 3. Hücrenin Boya 
Öncesi Temizlik ve Boyama Hücresi oldu ğ u görülecektir. 

Hücresel imalat sistemine geçi ş te yap ı lan 
iyileş tirmeler: Sonuncu iterasyonda elde edilen parça-
makina matrisinde (Çizelge 5), baz ı  parçalar ı n istisnai 
parçalar oldu ğ u ve hücre olu ş umunu olumsuz yönde 
etkiledi ğ i görülmektedir. istisnai parçalar ı n ortadan kald ı -
r ı lmas ı , i ş  ak ışı nda ve tezgahlar ı n hücrelere da ğı l ı m ı nda 
bir tak ı m de ğ i ş ikliklerin yap ı lmas ı yla mümkündür. 

Bu değ i ş iklik iki grupta toplanabilir. 
1- Makinalar ı n hücrelere da ğı l ı m ı nda yap ı lan 

değ i ş iklikler. 
2- Parçalar ı n i ş  ak ışı nda yap ı lan değ i ş iklikler: 

Parça-makina matrisinde görülmeyen geri hareketler 
dikkate al ı narak benzer i ş lemli parçalar gruplanm ış t ı r. 

Parça alt gruplar ı n ı n ayn ı  hücrede imal edilebilmesi için 
öneri ve çözümler getirilmi ş tir (Çizelge 5). 

Çizelge 2. Baş lang ı ç parça-makina matrisi 

M MMMMMMM MMMMMMMMM MMMMMMM 
3 	4 	5 	6 	7 	8 	10 11 12 13 14 15 16 1 18 19 20 21 22 23 24 

P1 
P2 
P3 
P4 
P5 
P6 
P7 
P8 
P9 
P10 
P11 
P12 
P13 
P14 
P15 
P16 
P17 
P18 
P19 
P20 
P21 
P22 
P23 
P24 
P25 
P26 
P27 
P28 
P29 
P30 
P31 
P32 
P33 
P34 
P35 
P36 
P37 
P38 
P39 
P40 
P41 
P42 
P43 
P44 
P45 
P46 
P47 
P48 
P49 
P50 
P51 
P52 
P53 
P54 0 
P55 0 
P56 0 
P57 0 
P58 1 	1 0 
P59 1 	1 0 
P60 1 	1 0 
P61 1 	1 
P62 1 	1 
P63 1 	1 
P64 1 	1 
P65 1 	1 
P66 1 	1 
P67 
P68 
P69 
P70 
P71 0 
P72 0 
P73 
P74 
P75 
P76 
P77 
P78 
P79 
P80 
P81 
P82 
P83 
P84 
P85 
P86 
P87 
P88 
P89 
P90 
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Çizelge 3. Sonuncu iterasyonda elde edilen parça-makina matrisi 	 Çizelge 4. Parça aileleri ve makina gruplar ı n ı n hücrelere da ğı l ı m ı  

M M M M M M M M M M M M 1.hücre 2.hücre 	 3.hücre 

10 13 11 12 15 18 3 14 2 	5 	9 	1 	4 	8 19 18 	21 

1. hücre a grubuna M8 ve M20 ilave edilmesi 
gerekir. M8 ve M20 1. Ve 2. Hücreler aras ı nda ortak 
kullan ı lmaktad ı r. Büyük maliyet olu ş turmayan M8 ve M20 
her iki hücreye de temin edilerek çözüme gidilebilir. 

1 b grubundaki istisna olu ş turan parçalar, 1. 
hücredeki M3 de i ş lem gördükten sonra, 2. hücreye daha 
sonra 3. hücreye u ğ ramaktad ı r. M3'ün çözümlenmesi için 
2. hücreye ek bir makina al ı nmal ı d ı r. 

P1 	P37 	P40 P88 P1 	P25 	P50 

P2 	P45 	P76 P89 P2 	P26 	P51 

P3 	P46 	P77 P90 P3 	P27 	P52 

P4 	P47 	P78 P55 P4 	P28 	P53 

P5 	P48 	P79 P56 P5 	P29 	P55 

P6 	P49 	P80 P69 P6 	P30 	P56 

P7 	P50 	P81 P70 P7 	P32 	P60 

P9 	P51 	P82 	P8 	P33 	P61 

P10 P52 	P83 	P9 	P34 	P68 

P11 P74 	P84 	P10 	P35 	P69 

	

P57 	P12 P8 	P41 	P11 	P36 	P70 

	

1)  P58 	P13 P20 	P42 	P12 	P37 	P73 

	

P61 	P14 P21 	P43 	P13 	P38 	P74 

	

o_ P62 	P15 P22 	P44 	P14 	P39 	P75 

	

P63 	P16 P23 	P53 	P15 	P40 	P76 

	

P64 	P17 P24 	P54 	P16 	P41 	P77 

	

P66 	P18 P25 	P67 	P17 	P42 	P78 

	

P59 	P19 P26 	P68 	P18 	P43 	P79 

	

P60 	P31 P27 	P72 	P19 	P44 	P80 

	

P61 	P32 P28 	P73 	P20 	P45 	P81 

P33 P29 	P75 	P21 	P46 

P34 P30 	P85 	P22 	P47 

P35 P38 	P86 	P23 	P48 

P36 P39 	P87 	P24 	P49 

M10 	 M14 

M13 	 M2 	M6 

M11 	 M5 	M19 

M12 	 M9 	M16 

M15 	 M1 	M21 	 M23 

M18 	 M4 	 M24 

M3 

Çizelge 5. Hücrelerdeki parça alt gruplar ı  ve iş  ak ış lar ı  

Parça 	Parça no 	 Iş  ak ışı  
alt grubu 

P57 P63 P60 M3-M 8-M10-M11-M12-M13-M15-M18 

P58 P64 P65 
la 	P61 P66 	 M 20-M 22 

P62 P59  
P31 P24 P77 
P32 P25 P78 
P33 P26 P79 
P34 P27 P80 
P35 P28 P81 

1b 	P36 P29 P82 	M1-M2-M3-M4-M5-M6-M7-M9-M14 

P37 P30 P83 
P20 P38 P84 
	

M16-M19-M22-M23-M24 

P21 P39 P75 
P22 P40 P55 
P23 P76 P56  

1c 	P67 P68 P69 	M3-M10-M13-M23-M24 

P70 P71  
1d 	P44 P45 P46 M1-M2-M5-M 7- M 8-M9-M14 

P47 P48 	 M 17-M22-M23-M24 
*** 

* : Hücre numaras ı  
- : Hücreler aras ı nda ortak kullan ı lan makine 	= : Temin edilen makina 

= 
2 
rn 

9 
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1c grubundaki istsnai parçalar, i ş lem gördü ğ ü 
makinalar ı n 1. hücrede mevcudu nedeniyle burada imal 
edilebilirler. 

1d grubundaki parçalar ı n üretimi için, ciddi maliyet 
getirmeyen M7-M8-M17 i ş  istasyonlar ı na ilave edilmelidir. 

Makinalar ı n hücrelere da ğı l ı m ı nda yap ı lan 
değ i ş imler: King'in algoritmas ı  ile yap ı lan 
grupland ı rmaya göre tezgahlar ı n hücrelere da ğı l ı m ı  
a ş a ğı daki gibidir: 

1.HÜCRE: M3-M10-M11-M12-M13-M15-M18 
2:HÜCRE: M1-M2-M4-M5-M6-M9-M14-M16-M1 9-M21 
3.HÜCRE: M23-M24 

Ta şı malar ı  en aza indirmek, düzgün parça ak ışı n ı  
sa ğ layabilmek için M3 ( ş eritli testere tezgah!) 1.ve 2. 
hücreler aras ı nda ortak kullan ı lm ış t ı r. Ciddi maliyet 
olu ş turmayan M8 (el spirali) 1. ve 2. hücrelere yeteri 
kadar temin edilmi ş tir. M20'nin (alet bileme) tala ş l ı  imalat 
bölümü olan 1. hücreye dahil edilmesi uygun 
görülmü ş tür. 

Bu i ş lemlerden sonra hücrelere göre tezgah 
dağı l ı m ı ; 

1.HÜCRE: M3-M8-M10-M11-M12-M13- M15-M18 
2.HÜCRE: M1-M2-M3-M4-M5-M6-M7-M8-M9 

• M14-M16-M17-M19- M20-M21-M22 
3.1-10CRE: M23-M24 	ş eklinde olmu ş tur. 

Makina yerleş iminin hücresel imalat sistemine 
göre yeniden yap ı lmas ı : Fabrikada mevcut makina 
yerleş im düzeni, hücresel imalat ı  gerçekleş tirebilmek için 
yeniden düzenlenmi ş tir. Düzenlemede grup teknolojisine 
göre belirlenen üç hücre en uygun duruma getirilmeye 
çal ışı lm ış t ı r. Özellikle küçük parçalar ı  i ş leyen tala ş l ı  
imalat hücresi, 1. hücre ile genelde büyük parçalar ı  
i ş leyen, kesme, bükme ve montaj hücresi olan 2. hücre 
aras ı nda M3 ortakla ş a kullan ı larak, parça geri hareketinin 
olu ş mas ı na sebep olan M4 ve M14 2. hücreye geçmi ş tir. 

Fabrika da tek say ı da olan makinalar ı n hücreler 
aras ı nda ortak kullan ı m imkan ı  doğ mu ş , parça geri 
hareketleri ve trafi ğ i daha basit hale gelmi ş tir ( Ş ekil 2). 
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Ş ekil 2. Fabrika ve makinalar ı n yeniden yerleş imi 
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Hücre içi makina yerle ş iminde ,iş  istasyonlar ı nda 
parça i ş lem s ı ras ı na göre yerle ş im esas al ı nm ış , yatay i ş  
ak ış  tiplerinden L- ak ış  tipi ve U- ak ış  tipi uygulanm ış t ı r. 

Büyük parçalar ı n i ş lendi ğ i MI -M2-M3-M5-M 14 
makinalar ı  aras ı ndaki uzakl ı klar stok alanlar ı nda dikkate 
al ı narak fazla b ı rak ı lm ış t ı r. Diğ er makinalar ars ı ndaki 
uzakl ı klar, iş çinin rahat çal ış mas ı  için gerekli en küçük 
mesafe olan 1.82 metre olarak al ı nm ış t ı r. M22'ye hücrede 
iş lem gören parçalar ı n tamam ı na yak ı n k ı sm ı  
u ğ ramaktad ı r. Bu nedenle di ğ er makinalarla uygun 
konuma sahip olmas ı n ı  zorunlu k ı lmaktad ı r. M22 
kendisine parça gönderen di ğ er 1. ve 2. hücre 
makinalar ı n ı n s ı n ı r ı na yerle ş tirilmi ş tir. 

Bu yerle ş imden sonra hücresel imalat sistemi ile 
geleneksel imalat sisteminin kar şı laş t ı r ı ld ığı nda makinalar 
aras ı ndaki uzakl ı k değ i ş imleri Çizelge 6'da verilmi ş tir. 

Sonuç 

Hücresel imalat sistemine geçi ş  ile iş çilerin 
makinalar üzerindeki egemenli ğ i artm ış , makinalar 
aras ı ndaki mesafeler azalm ış t ı r. Ayr ı ca fabrikadaki aktif 
kapal ı  alan 1909.5 m2'den 1062 m 2'ye dü ş mektedir, buda 

44.38 oran ı nda alan tasarrufu sa ğ lamaktad ı r. 

Öneriler 

Fabrika içindeki malzeme ak ışı n ı n basitle ş tirilmesi 
olan Hücresel imalat Sistemi ve Grup Teknolojisinin 
ayr ı ca, makina önünde parça y ığı lmalar ı n ı  önleme, i ş çi 
maliyetlerini dü ş ürme, parça temin sürelerini k ı saltma, 
yar ı mamül stok miktarlar ı n] azaltma gibi yararlar ı  vard ı r. 

Çizelge 6. Makinalar aras ı ndaki uzakl ı klar 

İ lk 

istasyon 

Son 

istasyon 

Uzakl ı k (m) 

geleneksel hücresel .  

M1 M2 1.6 1.6 
M1 M5 12 7.2 
M1 M9 4.4 14.8 
M1 M14 11 10.5 
M3 M10 8.6 4 

M3 M11 10.4 7.1 

M4 M16 44.6 2.8 

M4 M6 4.8 6.7 
M6 M19 26 1.1 
M4 M21 18 12.3 

M5 M21 8.6 21.5 

M6 M21 10.4 2.5 

M9 M23-M24 44.5 1.1 

M9 M14 6.2 1.1 

M10 M21 24 2.3 
M12 M21 22.4 1.6 
M14 M21 16 17.5 
M15 M10 12.5 6.6 
M19 M21 7 6.1 

M21 M23-M24 34 24.3 

M16 M21-M22 30 12.2 

Fabrika düzenlemesi i ş lemi, birçok öğ eden birinci 
derece etkilenir. Bu amaçla, fabrika düzenlemesine etki 
eden öğ eler bir demet halinde ele al ı nmal ı , tümünün 
etkileri teker teker saptanarak düzenleme faaliyetine 
geçilmelidir. 

I ş letmelerin uzun dönemde geli ş meleri göz önüne 
al ı narak, mevcut yerle ş im yap ı lar ı n ı  sürekli kontrol 
etmeleri ve gerekti ğ inde değ i ş imi gerçekle ş tirebilecek 
esnek yap ı ya sahip olmalar ı  gerekmektedir. 

Yeni faaliyete ba ş layacak bir i ş letmenin yerle ş im 
düzeni belirlenirken, sistematik çerçevede olu ş turulmu ş , 
fabrika düzenlenmesine ili ş kin programlanm ış  
algoritmalardan yararlan ı lmal ı d ı r. 
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