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HUCRESEL URETIM SISTEMINDE MAKINE-PARCA AILELERININ
OLUSTURULMASINDA DENGELI TALEP-KAPASITE VE DENGESIZ
TALEP-KAPASITE DURUMUNUN ANALIZi
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OZET

Giiniimiizde miisteri isteklerinin farklilasmas iiriin cesitliliginin artmasina
ve atolye tipi iiretime (kesikli iiretim) karsi egilim arttrmistir. Buradan hareketle
grup teknolojisi yaklasimi ortaya ¢ikmustir.

Grup Teknolojisi (GT), orta ¢esitlilik ve hacimdeki parcalarin diger iiretim
sistemlerine gore daha ekonomik olarak iiretilebildigi bir iiretim sistemi ve bilinen bir
gorevi gerceklestirmek icin, verilen durum ya da nesnelerin ozellikleri arasindaki
yakinlhktan istifade eden bir felsefedir.

Hiicresel Uretim Sistemi(HUS), GT’nin atelye diizenine uygulanmasidir.
Hiicresel iiretim, bir ya da daha ¢ok makinenin bir hiicre olacak bicimde gruplandig
itretim tipidir ve gruplamalar, benzer siiregleri gerektiren parca aileleri igcin ¢alisma
yapmak amaciyla gereksinim duyulan isler araciligiyla belirlenmektedir.

Literatiirde, makine/parca ailelerinin olusturulmasina yénelik cok sayida
teknik ve analiz mevcuttur. Calismamizda parca talepleri ve makine kapasiteleri
dengeli ve dengesiz olarak iki farkh bicimde analiz edilerek sonuclar karsilagtirmal
bir bicimde sunulacaktir.

Giris

1960’larin satis yonlii denilebilen, ne {iretilebilirse satilabildigi piyasa
kosullarindan, kiiclik partiler halinde, yiiksek teknoloji gerektiren iiretimin
gerceklestirildigi miisteri odakli ve mitkkemmeli arayan isletmelerin yer aldigi
kosullara gelinmistir ve bu zamanda benzer yapinlari lireten ¢ok sayida
isletmenin varlig1 rekabeti arttirmistir. Bu kosullarda isletmeler i¢in hayatta
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kalabilmek ic¢in geleneksel iiretim yoOntemlerinin yetersiz kaldigi rahatlikla
sOylenebilir.

Bu paralelde isletmeler, yiiksek otomasyon gerektiren ve yiiksek
verimlilik vaat eden esnek iretim olarak adlandirilan bir sistemi kurmaya
caligmaktadirlar. Bir isletmede esnek liretim sisteminin olusturulmasi siirecinde
basarilmasi gereken unsurlardan bir tanesi “Grup Teknolojisi”dir.

1. Geleneksel Uretim Sistemleri

Geleneksel iiretim sistemleri dort ana grupta toplanabilir:
Atelye tipi liretim

Siirekli siiregler

Akis tipi iiretim

Proje tipi iiretim

Asagidaki gizelge geleneksel iiretim sistemlerini karsilastirmali olarak
gostermektedir.
Cizelge 1. Geleneksel Uretim Sistemlerinin Karsilastirilmasi

Ozellikler Atolye Akis Proje Stirekli
Tipi Uretim Tipi Uretim Tipi Uretim Uretim

Makine Tipleri Esnek, Ozel amagly, Genel amagli; Ozel amaghi
genel amagl tek islevli Hareketli

Stire¢ Tasarimi Fonksiyonel tipi Uriin bazli is akist Proje ipi veya Uriin bazli is
Siirec tipi Sabitlenmis is akist

Akist

Hazirlik Zamanlar1 | Uzun; Uzun Degisken Cok uzun
Degigken

Calisanlar Tek islevli; Tek islevli; Tek islevli;yetenekli | Cok az sayida
Cok islevli(bir Daha az yetenekli (bir adam+bir calisan
adam+bir makine) makine)

Stoklar Cesitlilik igin Tampon stoklamay1 | Degisken; Diisiik siireg igi
biiyiik miktarlarda | saglamak i¢in Genelde stok
stok biiyiik miktarda stok | hammaddeler i¢in

Parti Biiytikligi Kigiik-orta Biiyiik miktarlar Kiiciik miktarlar Uygulanamaz

Her Birim Igin Uzun,degisken Kisa,sabit Uzun,degisken Kisa,sabit

Uretim Zamani
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2. Grup Teknolojisi(GT)
2.1 Kavram Olarak GT

GT, benzer pargalarin {retim ve tasariminda benzerliklerinin
avantajlarindan yararlanmak amaciyla birlikte tanimlanip gruplandig bir iiretim
felsefesidir. Benzer pargalar, parga aileleri biciminde diizenlenmektedir.

Buradaki anlayis, ¢ok sayida yapin yerine az sayida olusturulan ailelerle
caligmak suretiyle verimliligi arttirmaktir. Bu amagcla iiretim techizati, makine
gruplart ya da hiicrelere ayrilip is akisi, yeni duruma gore diizenlenmektedir.

Parca aileleri iki agidan degerlendirilmektedir:

-tasarim durumlari,

-tiretim durumlart.

GT ve parca siniflama ve kodlama ¢ok yakindan iligkilidir.

GT’ de parca aileleri olusturulduktan sonra bu ailelerin {iretiminde
kullanilacak makineler belirlenerek hiicreler olusturulmaktadir. Bu uygulama
atelye tipi yerlesimin daha verimli duruma getirilmesi amaci tasimaktadir.
Islevsel sistem GT ile yeniden diizenlenirken, {iretim sisteminin ve buna bagl
tiim islevlerin de yeniden diizenlenmesi gerekmektedir. Boylesi bir diizenleme;

-lirlin/takim tasarimini ve mithendisligini,
-¢izelgelme ve kontroliinii,

-envanter kontroliinii,

-satin almaya,

-kalite kontrolii,

-tiim ¢alisanlar etkileyebilecektir.

2.2 Yararlan

GT’nin yararlar1 asagidaki gibi gruplandirilabilir:

-tasarim,
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-aparatlama ve hazirliklar,
-materyal isleme,

-liretim ve envanter kontrolii,
-siire¢ planlama,

-iggdren doyumu.

Daha agik vurgulamak gerekirse GT’ nin yararlarni asagidaki
gibidir(Ghosh,1990,s.6):

-toplam tiretim siirecinde belirgin bir azalma

-daha kisa siire¢ zamanlarina bagl olarak, grup icinde siire¢ igi islem
azaltilmasi

-kaliteye iligkin sorumluluk kiigiik bir gruba yiiklenebilir
-igin zamaninda bitirilme sorumlulugu da bu gruba yiiklenebilir

-diizenli siparig dizilim aralartyla kapasitede bir artis saglamak ve
hazirlik zamaninda belirgin bir azalma saglamak i¢in makinelerde bos yiikleme
islemleri planlamaktadirlar

3. Hiicresel Uretim Sistemi(HUS)

3.1 Kavram

HUS’ de, ekonomik yararlarmi basarmak amaciyla pargalar, parga-
aileleri olusturmak icin birlikte tanimlanip gruplandirilmaktadir. HUS,
giiniimiizde yi8in iiretim sistemlerindeki verimliligi arttirmaya iliskin popiiler
bir iiretim teknigi durumundadir(Sarker, 2001, s.587).

Diger yandan Shanker ve Vrat HUS’i agagidaki gibi
tanimlamaktadirlar(Shanker, Vrat, 1998, s.97):

“Hiicresel Uretim Sistemi, parcalarin, parca aileleri biciminde ve makinelerin,
makine hiicreleri bi¢iminde gruplandigi bir iiretim sistemidir. Par¢a tasarimi ve
iretim ozelligi benzerligi kiimelemeyi bagarabilmek i¢in kullanilmaktadir.”
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Bu asamada dikkat edilmesi gereken nokta, hiicresel planin islevsel
plandan farkli oldugudur. Ciinkii iglevsel plan, pargalar i¢in ¢ok yonlii yollari
icermektedir. Ayrica, parca ailelerinin kimligine yonelik olarak, hiicresel plana
oranla fazla bir ayrintrya gereksinim duyulmamaktadir.

HUS’ iin esas ¢ikis noktasini, etkin ve kontrol edilmesinin kolay olmasi
gibi stiinliikleri bulunan kiigiik bir sistemin s6z konusu iistiinlikklerinin biiyiik
bir sisteme yansitilmas1 olusturmaktadir. Bu agiklamalara gére HUS’ ler, sistem
icinde benzer iiretim 6zelliklerine sahip belirli bir par¢a ailesinin tam olarak
diretimi i¢in islem, insan ve Ozellikle, makine gruplarmin bulundugu ya da
olusturuldugu sistemlerdir.

3.2 Avantaj ve Dezavantajlari

HUS’ler atelye tarzi iiretim sistemi ile karsilastirildiklarinda pek cok
avantajlarinin oldugu goriilmektedir. Bu yararlar/avantajlar asagidaki bigimde
siralanabilmektedir(Atalay, Birbil, Demir, Yildirim, 1998, s.56-57):

-hazirlik zamanlariin azalmasi

-slire¢ i¢i envanterlerin azalmasi
-malzeme tagimada kolaylik

-malzeme aktarma maliyetlerinin azalmasi
-gecis zamanlarinin azalmasi

-insan iliskilerinin iyilesmesi

-kaliteden direkt is¢inin sorumlu olmasi nedeniyle kusurlu iretim
miktariin azalmasi

-kapasite planlama, malzeme planlama ve kontrollerin basitlestirilmesi.

Yukarida siralanan avantajlarinin yani sira HUS’lerin dezavantajlar1 da
mevcuttur ve asagidaki bi¢cimde siralanabilir:

-atelye tarzi iiretim sisteminin sagladigi esneklik diizeyinin her zaman
saglanamamasi

-hiicrelerin yagam siirelerinin, yapin talebine ve yapin karisimindaki
degisimlere bagl olmast
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-makine sayilarindaki artis ve hiicre disi elemanlarin elenmesi ile,
makine kullaniminin azalmasi

-hiicrelerin makine duruslarina karsi duyarli olmalar1 nedeniyle, diizenli
bakim eylemlerinin istenilen boyutta diizenli olmamasi; aksine, ¢ok daha
diizenli yapilmas1 gerekme.

3.3 Makine/Parca Gruplama Yontemleri

Yirminci ylizyilin son ¢eyreginde onem kazanan hiicresel iiretim
sisteminde makine-par¢ca ailelerinin  olusturulmasinda sayisiz  ydntem
gelistirilmistir. Ilk gelistirilen yontemler sadece etkin makine-parga ailesi
(hiicre) sayisinin hesaplanmasini saglarken, 6zellikle son yillarda ortaya ¢ikan
yontemler hiicreler aras1 makine-parga iliskisinin de en aza indirgendigi, diger
bir deyisle istisna par¢a-makine sayisinin minimum oldugu, islem sirasinin ve
0zdes makinelerin de g6z Oniine alindigi, makine islem zamanlarmin da
degerlendirildigi bunlarin da 6tesinde proses ve is yiikii maliyetlerinin en aza
indirgendigi yeni yontemler gelistirilmistir.

Yeni yontemlerin gelistirilmesinde 6zellikle bilgisayar teknolojisi ve
uygulama gelistirme programlarmin bilim adamlar1 tarafindan etkin bir bigimde
kullanilmasi etkili olmustur. Bununla birlikte ozellikle diger disiplinler
tarafindan gelistirilen algoritmalarin (yapay zeka algoritmalari, yapay sinir
aglan algoritmalari, bulanik mantik algoritmalari, genetik algoritmalar v.b.) da
etkisi yeni yontemlerin gelistirilmesinde oldukga etkili olmustur. (Cheng, 1995,
$.94)

4.Makine/Parca Gruplarinin Olusturulmasinda Talep/Kapasite
Faktorlerinin Onemi

Makine-parga ailelerinin olusturulmasima doniik olarak yapilan literatiir
taramasinda, lretilecek olan parca taleplerinin ve o pargalarn iiretecek olan
makine kapasitelerinin parga-makine ailelerinin olusturulmasinda ¢ok Onemli
oldugu ve bu anlamda literatiirde 6nemli bir boslugun oldugu fark edilmistir.

Makine-parga ailelerinin olusturulmasinda, hiicre igerisinde yer alan
makine kapasiteleri ile o makinelerde iiretilecek olan parga taleplerinin uyumlu
olmas1 gerekmektedir. Makine kapasiteleri o hiicre icerisinde iiretilecek olan
parga taleplerinden daha diisiik oldugunda olusturulan hiicrelerde sorunlar
ortaya cikabilecektir. Bu sorunlardan en muhtemel olani hiicreler arasi parca
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akiginin yiiksek olmasi ve isletmenin {iretim ¢izelgesinde sapmalarin ortaya
¢ikmasidir.

5.Dengeli ve Dengesiz Talep-Kapasite

Makine-parga hiicrelerinin olusturulmasinda uygulanan yontemler talep
ve kapasite faktorlerini g6z Oniine almadigindan, parcalarin iretilecegi
makineler arasindaki yiik dagiliminda bir uyum oldugunu varsaymaktadir. Bu
durum dengeli kapasite-talep kavramiyla nitelendirilmektedir. Diger taraftan
iiretilecek pargalarin gercek talepleri ve bu taleplerin iiretimini gergeklestirecek
makine kapasiteleri, i¢cinde bulunulan dinamik iiretim kosullar1 dikkate alinirsa
stirekli bir degisim gostermektedir, bu nedenle talep-kapasite degiskenlerinin
dengeli dagildigimi varsayarak ¢6ziim vermenin ¢ok uygun olmayacagi
kanisindayiz.

Dengesiz makine-parga hiicrelerinde, ulagtirma algoritmasindan
yararlanilarak  uygulanabilir olmayan makine-parga iliskileri ortadan
kaldirilmaktadir.  Yeni durumdaki makine-par¢a iliskileri kullanilarak
uygulanabilir makine-parca aileleri olusturulur. Dengesiz durumun en 6nemli
ozelligi, hiicre sayisinin ve istisna parcalarin sayisindaki azalmadir. Buradaki
temel varsayim ise ortadan kaldirilan makine-parca iligkilerindeki makinelerin
alternatiflerinin olmasidir

6.Yontemin Uygulanmasi

Uygulama boliimiinde sunulan veriler Izmir’de metal sanayinde faaliyet
gosteren bir orta dlgekli firmadan alinan bilgiler 1s1ginda tiiretilmistir. Tiretilen
bu veriler Tablo 1°de gosterilmektedir.

Dengeli Dagitimda, satir ve siitunlardaki “0”dan farkli degerler, “1”
kodlar1 kendisinin bulundugu satir ve/veya siitunlardaki “1”lerin toplam
sayisina boliiniip kendisine denk gelen talep degerleri ile ¢arpilmak suretiyle
hesaplanmigtir. Bu durum Tablo 2° de gésterilmektedir.

Tablo 3’de son asamasi verilen matrise gore, siiregleme benzerlikleri
esas almarak bu benzerligi temsil eden “1”lerin bir arada gruplanmasi suretiyle
dort hiicre olusturulabilmektedir.

Tablo 4’de, kapasite ve talep degerleri ile tanimli matris ulastirma
algoritmas1 mantiginda baslangi¢ ¢6ziim elde edilmistir.
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Ulagtirma algoritmasi mantiginda elde edilen matriste atama yapilmis
hiicrelere “1”, digerlerine “0” kodlamak suretiyle asagidaki Tablo 5 elde
edilmisgtir.

Tablo 1. Makine-Parc¢a iliskileri (Goksen, Y., 1995)

P1 P2 |P3 P4 P5 [P6 P7 P8 P9 P10 [P11 P12 P13 P14 P15 [Kapasite

M1 |1 1 1 1 1 0o [0 |1 1 0 0 0 0 0 0 123000
M2 |0 0 0 0 0 0 0 |1 0 0 0 0 0 0 0 116000
M3 |0 0 0 0 0 0o [0 |1 0 0 0 1 0 0 0 56000
M4 |0 1 1 1 1 o [0 [0 0 0 0 0 0 0 0 54000
M5 |0 0 1 1 1 o [0 [0 0 0 0 0 0 0 0 25000
M6 0 0 0 0 0 o [0 [0 0 0 1 0 0 0 0 57000
M7 |0 0 0 0 0 1 1 [0 0 1 0 0 0 1 1 290000
M8 |0 0 0 0 0 o [0 [0 1 1 0 0 1 1 1 170000
M9 |0 1 0 0 0 o [0 [0 0 0 0 0 0 0 0 16000
M 10 |0 0 0 0 0 o [0 [0 0 0 0 1 0 0 0 3500
M 11 |1 0 0 0 0 o [0 [0 0 0 0 0 0 0 0 45000
Talep 43120 [6579034500/17000469006900(1200/16000/19750/90100(569005677034500{25000 22200955500

Tablo 2. Dengeli Dagitim Durumunda Makine Yiiklemeleri

Kullanilan
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 [Kapasite

M1 [2156021930/115005667 |156330 (0  [5333 9875 |0 0 0 0 0 0 91498
M2 0 0 0 0 0 0 [0 15333 0 0 0 0 0 0 0 5333
M3 0 0 0 0 0 0 [0 5333 0 0 0 28385|0 0 0 33718
M4 0 21930(115005667 156330 0 0 0 0 0 0 0 0 0 54730
M5 0 0 115005667 (156330 [0 0 0 0 0 0 0 0 0 32800
M6 0 0 0 0 0 0O 0 0 0 0 569000 0 0 0 56900
M7 0 0 0 0 0 6900(1200/0 0 450500 0 0 12500(11100(76750
M8 0 0 0 0 0 0 0 0 9875 1450500 0 34500{12500{11100{113025
M9 0 21930(0 0 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 21930
M 10 0 0 0 0 0 0O 0 0 0 0 0 28385(0 0 0 28385
M 11 21560(0 0 0 0 o 0 P 0 0 0 0 0 0 0 21560
Talep 4312065790(34500(1700046900(6900(1200{16000{1975090100|56900/56770 3450025000 22200536630
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Tablo 3. Dengeli Dagitim Durumunda Makine-Par¢a Aileleri

P12 [p§ |P11 P13 |P9 |P15 P14 P10 [P7 [P6 |P5 |P4 |P3 P2 |P1
M8 |0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0
M7 |0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0
M9 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0
M11/0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
M6 [0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M10|1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M3 |1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M2 |0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M5 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0
M4 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0
M1 |0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1
Tablo 4. Dengesiz Dagitim Durumunda Makine Yiiklemeleri
Kullanilan
p1 P2 P3 P4 PS5 |P6 |P7 P8 P9 [P10 P11 P12 [P13 P14 |P15 [Kapasite
M1 40540(0 34500/12790[21900(0 0 13270/0 0 0 0 0 0 0 123000
M2 [0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M3 [0 0 0 0 0 0 0 2730 |0 0 0 53270(0 0 0 56000
M4 |0 49790(0 4210 [0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 54000
M5 |0 0 0 0 250000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 25000
M6 [0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 56900/0 0 0 0 56900
M7 0 0 0 0 0 6900 (1200 [0 0 0 0 0 0 25000(0 33100
M8 |0 0 0 0 0 0 0 0 19750/90100(0 0 34500/0 22200{166550
M9 |0 160000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 16000
M10 [0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3500 |0 0 0 3500
M 11 [2580 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2580
Talep 143120/6579034500{1700046900({6900 (1200 [16000(19750/90100[56900|56770{34500[25000[22200536630

Tablo 6’daki matriste siiregcleme benzerliklerini esas alarak “1”’lerin bir
arada gruplanmasi yapilarak ti¢ hiicre olusturulmasi dnerilmektedir. Burada 11
no’ lu parganin istisna oldugu goriilmektedir. Bu parga ya ilgili makine ile bir
hiicre olusturabilir ya da en uygun hiicreye katilabilir.
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Tablo 5. Dengesiz Dagitimda Makine-Parca lliskileri

p1 P2 |P3 P4 P5 P6 [P7 P8 P9 P10 [P11 |P12 |[P13 P14 [P 15
M1 |1 1* 1 1 1 0 0 1 1* 0 0 0 0 0 0
M2 |0 0 0 0 0 0 0 1* 0 0 0 0 0 0 0
M3 [0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0
M4 [0 1 1* 1 * 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M5 |0 0 1* 1* 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M6 [0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0
M7 |0 0 0 0 0 1 1 0 0 1* |0 0 0 1 1
M8 |0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1* 1
M9 |0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M 10 [0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0
M 11 |1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
* Dengesiz dagitimda makine-parga iligkilerinde yer almayacak olan iligkiler
Tablo 6. Dengesiz Dagitimda Makine-Parca Aileleri
P13 P15 |p9 P10 |P7 P14 [P6 P3 P4 PS5 [P1I P8 P12 P2 P11

M6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
M2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MI11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0
MS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0
M4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0
M9 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0
M3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0
M10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0
M1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0
M7 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0
M8 |1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7. Sonu¢ ve Degerlendirme

Tablo 3’te goriilen dengeli durumdaki makine-par¢a gruplandirmasi
incelendiginde 4 adet grup olusturulabildigi ve istisnai 3 makine-parca
iligkisinin bulundugu goériilmektedir. Gruplarin ise icerdikleri makine-parca
sayilar1 bakimindan da (dolayist ile grup yiikleri bakimindan) olduk¢a heterojen
bir yapida olduklar1 sylenebilir.
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Tablo 4 incelendiginde ise ¢ok daha farkli bir gruplama yapisi
karsimiza ¢ikar. Oncelikle M2 makinesinin bu iiretim sisteminde kullanilmasina
gerek olmadig1 ortaya ¢ikar. Bunun sonucunda da bu makine degisik {iretim
alternatiflerinde degerlendirilebilir (fason imalat gibi). Diger makinelerin de
kullanilmayan kapasiteleri de ayni sekilde diisiiniilebilir.

Tablo 4’te iiretim sisteminin ve atelye diizen olanaklara gore 3 ya da 4
adet grup olusturulabilir. Istisna makine-parga sayisi tektir ve {iriin bagimsiz bir
yapidadir.

Sonug olarak dengeli ylikleme durumundaki hiicresel iiretim sistemi ile
ulagtirma algoritmasi yardimiyla ortaya c¢ikarilan dengesiz makine yiikleme
sistemi arasinda dengesiz yiikkleme sistemi lehine oldukc¢a olumlu bir fark
bulunmustur. Burada kullanilan yo6ntem, bahsedildigi gibi makine-parca
iliskilerini  indirgeme asamasinda alternatif makinelerin  bulundugunu
varsaymaktadir. Ancak sirali makine sistemlerinde de bu ydntemin
uygulanmasina yonelik calismalar —kisit kosullarmin eklenmesi kosuluyla-
olumlu sonuglar verebilir.

ABSTRACT

Today, diverging customer needs have led opposing views towards
product range and shop-foor type production. Productivity is tried to be
increased in all these production types.

Cellular manufacturing system (CMS) is a remarkable manufacturing
technique to increase productivity. CMS can generally be defined as an
application of “Group Technology (GT)” into shop-floor environment.

In GT approach, different machines which are used to produce similar
parts are groupped together. This approach is adopted in the case of mass
production system using shop-floor layout.

Relevant literature covers many techniques to establish CMS. Machine
capacity and demand for parts are the major variables in order to set up an
efficient CMS.
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