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مي شوند تا از مزاياي يك نوع فلسفھ توليد است كھ در آن قطعات مشابھ گروه بندي
.گردد �شابھ آن ها در طرا�� و توليد استفاده

.مي شودگفتھ)  Part Family( بھ اين گروه ها خانواده قطعات 
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انواع استقرار سيستم هاي توليدي
Process layout�ار�ا�� . 1

 Product Layoutمحصو��  .۲

 Fixed Production Layoutاستقرار ثابت  .۳

 Group Layoutگرو�� . ۴
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)فرآيندي(استقرار كارگاهي 
Process layout 

يكسا�ي را دپارتمان ها شامل ماش�ن آلا�ي با قابليت هاي مشاب�ي هستند كھ عملكرد هاي
.انجام مي دهند 

:�ار�رد 

.تنوع توليد ز�اد باشد . ١

.حجم توليد كم باشد . ٢

.زمان انجام عمليات متغ�� باشد . ٣

.ماش�ن آلات سنگ�ن و گران قيمت باشد . ۴
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