GRUP TEKNOLOJİSİ

Grup Teknolojisi üretilen ürün ve parçalar arasındaki benzerliklerden yararlanarak tasarım ve üretim aşamalarını kolaylaştırmak esasına dayanan bir yöntemdir. Grup Teknolojisi orta çeşitlik ve hacimdeki parçaların diğer üretim sistemlerine göre daha ekonomik olarak üretilebildiği bir üretim sistemi ve bilinen bir görevi gerçekleştirmek için, verilen durum ya da nesnelerin özellikleri arasındaki yakınlıktan istifade eden bir felsefedir. 

Grup Teknolojisinin bir felsefe olarak anılmasının sebebi, bir görev ya da işin tasarım ya da  gerçekleştirme aşamalarının her ikisini de içermesidir. Grup Teknolojisinin uygulaması, bir fabrikada kullanılan otomasyonun derecesine bağlı değildir; tamamen otomasyona dayanan bir fabrikada olduğu kadar elle üretim sistemine dayanan bir işyerine de uygulanabilir. 

Grup Teknolojisi entegre sistemlerin planlama ve geliştirme aşamalarında kullanılan temel bir anlayıştır. Bir sistemde yeni bir parça üretmeye başlanmasının belirli bir sabit maliyeti vardır. Bu maliyet tezgahların ayarlanması, kesici takımların tasarımı v.b içerir. Aynı ürünün çok fazla sayıda üretildiği  seri üretim sisteminde bu sabit maliyet toplam maliyetin çok küçük bir bölümünü oluşturur. Ancak bir esnek üretim sisteminde durum farklıdır. Birbirinden  tamamen farklı üretim yöntemleri gerektiren parçaları gelişigüzel bir sırayla üretmek mümkün olsa bile ekonomik değildir. Bu yüzden üretilecek parçalar üretim yöntemlerinin benzerliği göz önünde bulundurularak parça aileleri oluşturacak şekilde gruplara ayrılabilirler. Her  grubun ayrı bir parti olarak üretilmesi sabit giderleri en aza indirger. 

Grup Teknolojisini geliştirmek için yapılan araştırmalar , günümüzde, parçalarla ilgili bilgilerin saklandığı veri tabanlarının geliştirilerek, örneğin, işlem planlamasını optimize edecek şekilde kullanılabilmelerini sağlama amacına yönelmiştir. 
KAVRAM OLARAK GRUP TEKNOLOJİSİ
Grup Teknolojisi , benzer parçaların üretim ve tasarımında benzerliklerinin avantajlarından yararlanmak amacıyla birlikte tanımlanıp gruplandığı bir üretim felsefesidir. Benzer parçalar , parça  aileleri biçiminde düzenlenmektedir. 

Buradaki anlayış, çok sayıda yapının yerine az sayıda oluşturulan ailelerle çalışmak suretiyle verimliliği artırmaktır. Bu amaçla üretim teçhizatı, makine grupları ya da hücrelere ayrılıp iş akışı , yeni duruma göre düzenlenmektedir. 
Ürün tasarımında , aileler biçiminde gruplanan parçalar tarafından elde edilen avantajlar vardır ve bu avantajlar parçaların sınıflama ve kodlamasında uzanmaktadır. 
Kesikli parça tipi üretimde ( atölye tipi veya sipariş tipi üretim) çeşitli problemlerle karşılaşılmaktadır. Bu problemler bu tip üretim sistemlerinin yapısından kaynaklanmaktadır. Atölye tipi üretimde karşılaşılan problemlerin ana nedenleri şunlardır:

● Özellikle sipariş üzerine üretim yapılması ve dolayısıyla parça çeşitliliği ve talepteki belirsizlikler;

· Parça çeşitliliğinin neden olduğu;

· Değişik işlem zamanları,
· Değişik işlem sayıları,

· Değişik işlem tipleri,

· Değişik işlem sıralamaları ve yönleme,

· Karmaşık üretim akışı

● Atölye tipi üretimde, yukarıda verilen sebeplerin neden olduğu açık belirtileri ise şunlardır:

· Üretim planlamasının ve kontrolünün zorluğu

· Parçaların uzun süre kuyrukta beklemeleri

· Parçaların sistemdeki akış sürelerinin belirsiz ve genellikle yüksek olması

· Siparişlerin zamanında karşılanamaması, gecikmelerin olması

· Makine ve teçhizat kullanım oranlarının düşük olması, ortalama % 30-40, en iyi % 60 olması

· Envanter tutma maliyetlerinin özellikle yarı işlenmiş parçalarda yüksek olması 

· Sık sık fazla mesaiye gidilmesi

Bütün bunlara karşılık bu tip üretim sistemlerinde üretilen parçalara olan talep gün geçtikçe artmaktadır. Türkiye’de bu tip üretim sistemlerinde ( atölye, sipariş tipi üretim) üretilen parçalarla ilgili bir istatistik bulunmamaktadır. Amerika’da yapılan bir araştırmada toplam üretimin yaklaşık % 25-35’i atölye tipi üretim sistemlerinde üretilmektedir. Müşteri isteklerinin çok özelleşmesi sonucu teknolojinin gelişine bağlı olarak bu oranın gelecek senelerde % 75’ e kadar yükselebileceği tahmin edilmektedir. Bunun yanı sıra klasik atölye üretim organizasyonları artık eskimiş ve gereksinime cevap veremez olmuşlardır. Bu tip üretim sistemlerinin talebi daha verimli şekilde karşılayabilmeleri için değişik biçimde organize edilmeleri ve parça tasarım imalatının entegre edilmesi gerekmektedir. 

Grup Teknolojisi üretimin,

●Benzer imalat özellikleri taşıyan parçalardan oluşan parça (ürün) ailelerinin,

●Birbirinden bağımsız ve kendi kendilerini kontrol eden tezgah gruplarında hücrelerde yapılması şeklinde organize edilmesidir, genellikle her makine grubundaki operatör sayısı toplam tezgah sayısından küçüktür. Diğer bir deyişle bir usta birden fazla tezgahta çalışabilir. Ailelerin bulunması çözümün sadece bir kısmıdır. Buna ek olarak her tezgah grubunda hangi tezgahlardan ne kadar gerektiğinin bulunması şarttır. Grup Teknolojisi uygulamasından elde edilecek başarı parça ailelerinin bulunmasındaki başarıya bağlıdır. Bu ise ürünlerin karmaşıklığına, kullanılan aileleme yöntemlerine ve uygulayıcının yeteneğine bilgisine bağlıdır.
Grup Teknolojisi diğer bir tanımla tasarım ve üretim sürecinin her aşamasında parçalar arasındaki benzerlikten yararlanan bir yöntemdir. Hücresel imalat ise Grup Teknolojisinin üretim alanındaki uygulamasıdır. Hücresel imalat makine hücreleri oluşturarak parçaların gruplar halinde bu hücrelerde üretilmesini amaçlamaktadır. 
GRUP TEKNOLOJİSİN AVANTAJLARI 
1. Atölyelerde ve Grup Teknolojisi hücrelerinde makine kullanımını olumlu etkileyen faktörler arasında planlama ve kontrolün etkinliği, ayar zamanlarının düşüklüğü, hat dengelemesi sayılabilir. Bu faktörler her iki üretim sistemi açısından incelendiğinde Grup Teknolojisi sisteminde her ailede benzer parçalar kullanıldığında ortak takım ve aparat kullanılmaktadır. Böylece ayar zamanları oldukça düşük tutulabilmektedir. Hücreler küçük ölçekli sistemler olduklarından planlama ve kontrol bu sistemlerde daha basit olmakta ve optimizasyon tekniklerinin etkin kullanımı gerçekleştirilmektedir. Örneğin geniş bir atölyenin çizelgelenmesi için simulasyon gibi optimizasyonu garantilemeyen ve optimum sonuçlara ulaşmanın zor ve pahalı olduğu teknikler kullanılırken küçük ölçekli bir hücrenin çizelgelenmesinde akış tipine göre optimizasyona etkin şekilde gidilip, etkili üretim planlama ve kontrolü sağlanabilir.
2. Ara stoklar Grup Teknolojisinde % 70 oranında azalabilmektedir. 
3. Taşıma maliyeti ( Yerleşim Düzeni): Grup yerleşimi operasyonlar arası uzaklıkların azalmasını sağlayabilmektedir. 100-150 makinelik fonksiyonel yerleşimli bir atölyede her operasyon arası taşıma uzaklığı 80 metre iken , 7-20 makinelik bir hücrede ortalama 8 metre olabilmektedir. Ayrıca küçük ölçekli hücrelerde sabit taşıma elemanları kullanma imkanları artmaktadır. 
4. Etkin Üretim Planlama ve Kontrolü: Ölçek küçüldükçe sıralama ve çizelgeleme işi basitleşmekte ve daha ucuza çıkmaktadır. Örneğin büyük bir atölyenin simulasyonunda kullanılan zamanla karşılaştırıldığında hacrelerin kullandıkları toplam hesaplama zamanı atölyeninkinin % 35’i kadardır. Burada bilgisayar destekli tasarım v imalat yapılıyor. 
5. Girdi çıktı zamanları Grup Teknolojisi sayesinde kısalmaktadır. 
6. Ayar zamanları: Hücrelerde tasarım olarak birbirine yakın parçalar üretildiğinden genel amaçlı makineler veya ortak takım, kullanılabilir. Bunun da sistemleşmiş hali yeni yeni gelişmekte olan  bir üretim kavramı esnek imalat sistemleridir. FMS (esnek imalat sistemleri) parçalar ayar için zaman kaybedilmeden nümerik kontrollü tezgahlarda robotlarla donatılmış katlarda üretiliyor ve otomasyona geçilerek ayar zamanları % 50-60 oranında azalıyor. 
7. Kalite ve işçilik: Bu konuda yapılan birçok araştırmada hücre çalışmasının işçi verimi ve kalite üzerinde olumlu etkisi olduğu tespit edilmiştir. Grup Teknolojisinde belirli tip parçalar üzerinde uzmanlaşılmakta , bir işçiye birkaç tip makine sağlanabilmekte, iş zenginliği arttırılmaktadır. Ayrıca otomasyona elverişli bir sistem olan Grup Teknolojisinde tezgahlar otomatikleştikçe kalite ve hassasiyet artmaktadır. 
GRUP TEKNOLOJİSİNİN DEZAVANTAJLARI
Makine ve kullanım oranlarında büyük düşüşler olabilir. Uygulamada birçok ara çözümler bulunmuştur. Ancak hiçbir zaman Grup Teknolojisinin temel felsefesinden vazgeçme anlamına gelmemektedir. Örneğin zaman zaman hücreler arasında işçi kaydırmaları yapılabilir. Bazı makineler iki hücre tarafından ortaklaşa kullanılabilir veya bazı özel ve nihai operasyonlar başka hücreler tarafından yapılabilir. Bu da temel bir sapma sayılmaz. Çünkü asıl işlem gibi çevre şartları nedeniyle diğer makinelerden uzakta yapılması gereken işlemler zaten hücre dışında yapılmaktadır. Sınıflama ve kodlama sisteminin maliyeti yüksektir. Çok çeşitli ve çok sayıda parçanın ailelere atanması çeşitli problemler olmaktadır. Ayrıca yeni organizasyona geçişte zorluklar olabilir.

GRUP TEKNOLOJİSİNİN KURULUŞUNDAKİ KADEMELER
1) Parçaların üretim sıraları ve çizimleri incelenerek gruplandırma imkanları araştırılır.
2) Üretim sisteminin özelliklerine uygun bir gruplandırma yöntemi seçilir.
3) Seçilen gruplama özelliklerine göre parçalar gruplandırılır.
4) Her gruptaki parçaları işleyecek tezgahlar tespit edilir. 
5) Hücreler için gerekli tezgah ve işgücü miktarı bulunur.
6) Hücre için tezgah yerleşimi yapılır. Hücrelerin birbirleriyle ve sistemin diğer birimleriyle olan ilişkileri göz önüne alınarak genel yerleşim planı yapılır. Bir tek hücrede tamamlanamayan parçalar varsa bu parçaların sebep olduğu hücrelerarası taşımalar minimize edilir. Hücrelerde işlem gören parçalar için tezgahlarda işlem gören parça için en uygun sıra bulunur.
