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OZET

Montaj hatlarindaki verimlilik artis1, kapasiteyi artiracagi ve maliyeti azaltacagi i¢in olduk¢a Onem
arzetmektedir. Pratikte ¢ogu iiretim sistemleri bir ya da daha fazla montaj hattindan olusmaktadir. Uriinleri
bir ya da daha fazla montaj hattinda iiretmede iki durum s6z konusudur. Birinci durum talebin yeterince
yiiksek olmasi ve tek bir hattin kapasitesinin sozkonusu talebi karsilamada yetersiz kalmasi ve ikinci bir
hattin kurulmasi ihtiyacidir. Yani, ayn iiriiniin birden fazla 6zdes hatta iiretilmesidir. Ikincisi ise her bir {iriin
talebinin, hat kurmak i¢in yeterli bityiikliikkte olmasi durumunda, birden fazla benzer iiriiniin birbirinden ayr1
montaj hatlarinda iretilmesidir. Hali hazirda montaj hatt literatiiriinde, bu tiir durumlar igin, her bir hat ile
ilgili bagimsiz dengeler olusturulmakta ve iiretim gerceklestirilmektedir. Bu makalede, birden fazla 6zdes ya
da benzer hattin bulunmasi durumunun sézkonusu oldugu hatlarin dengelenmesi igin yeni bir felsefe ortaya
konulmakta ve bu dogrultuda yeni prosediirler 6nerilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Montaj hatt1 dengeleme, Paralel hatlar

A NEW PHILOSOPHY FOR LINE BALANCING: SIMULTANEOUSLY BALANCING OF
PARALLEL ASSEMBLY LINES

ABSTRACT

Productivity improvement in assembly lines is very important because it is able to increase capacity and
reduce cost. Most manufacturing plants consist of one or more assembly lines. There are two cases to
produce the products on one or more assembly lines. The first case is to produce the same product on more
than one identical assembly line when the demand is high enough. The second one is to produce the different
products on more than one separate assembly line when the demand is high enough for each product. In the
current assembly line balancing literature, lines are balanced independently for each product. In this paper, a
new philosophy for balancing the more than one identical and different assembly line is suggested and new
procedures based on this philosophy are proposed.
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1. GiRiS

Yiiksek hacimlerdeki standart {irlinlerin tiretilmesinde, genellikle montaj hatlari kullanilmaktadir. Bir montaj
hatti, iiriinii olusturmak {izere bilesenlerinin monte edildigi ve malzeme tasima sistemi ile birbirine baglanmis
is istasyonlar1 dizisi olarak tanimlanmaktadir. Montaj hattlarinda olusan dengeleme problemleriyle ilgili
yapilan ¢aligmalar 1950’1i yillarda baslamis olmakla birlikte, problemin yapisi gliniimiiz {iretim sistemlerinin
tasarimiyla da uyumlu durumdadir [9]. Montaj hatt1 dengeleme problemi, bazi spesifik kosullar saglanirken,
hattaki bos zaman miktar1 minimize edilecek sekilde gorevlerin sirali is istasyonlarina atanmasidir. i1k kosul,
her bir is istasyonuna atanan toplam gorev zamaninin, ¢evrim zamanina (iki ardigik iiriiniin hattan ¢ikislart
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arasindaki zaman) esit ya da ondan kiigiik olamasidir. Tkinci kosul ise gérevlerin atanmasinda ardisik islem
siralarinin takip edilmesidir.

Montaj hattina iligkin ¢aligmalar iki genel grup seklinde siiflandirilabilir. Bunlar; geleneksel montaj hatlar
(tek ve gok/karisik triinlii) ve U tipi montaj hatlaridir (tek ve gok/karisik iiriinlii). Montaj hatti dengeleme
konusundaki literatiir olduk¢a kapsamlidir. Geleneksel montaj hatti dengeleme i¢in, [1, 3, 2] ¢aligmalarina
bakilabilir. U tipi hat dengeleme igin ise, [8, 15, 11, 10, 6, 12, 7, 4] calismalarina basvurulabilir

Pratikte gogu iiretim sistemleri bir ya da daha fazla montaj hattindan olusmaktadir. Uriinleri bir ya da daha
fazla montaj hattinda tiretmede iki durum s6z konusudur. Birinci durum talebin yeterince yiiksek olmasi ve
tek bir hattin kapasitesinin sdzkonusu talebi karsilamada yetersiz kalmasi ve ikinci bir hattin kurulmasi
ihtiyacidir. Yani, ayni iiriiniin birden fazla 6zdes hatta iiretilmesidir. Ikincisi ise her bir iiriin talebinin, hat
kurmak i¢in yeterli biiyiikliikte olmasi durumunda, birden fazla benzer iriinii birbirinden ayri montaj
hatlarinda tiretilmesidir. Hali hazirda montaj hatti literatiiriinde, bu tiir durumlar i¢in, her bir hat ile ilgili
bagimsiz dengeler olusturulmakta ve {iretim gerceklestirilmektedir. Bu makalede, birden fazla 6zdes ya da
benzer hattin bulunmasi durumunun sézkonusu oldugu hatlarin dengelenmesi i¢in yeni bir felsefe ortaya
konulmakta ve bu dogrultuda yeni prosediirler 6nerilmektedir.

2. HAT DENGELEMEDE YENI BIR FELSEFE

Sanayide paralel hatlarin aymi yada farkl: iiriinleri ayn1 zamanda bagimsizca tiretmeleri ¢ok sik rastlanan bir
olaydir. Montaj hatt1 dengeleme literatiiriinde de su ana kadar yapilan yiizlerce ¢calismanin tamami, kurulan
bir montaj hattinda bir {irliniin ya da birden fazla farkli iiriiniin ayni hatta iiretilmesi ve bu durum temel
olmakla birlikte bununla ilgili degisik durumlar1 yansitmaktadir. Yani bunlar, tek bir montaj hatti temelli
caligmalardir. Tek bir montaj hattinin talebi karsilamamasi durumunda ise kag¢ tane 6zdes paralel hattin
kurulmasi tizerine ¢ok kisitli olmakla birlikte bazi ¢alismalar bulunmaktadir (bkz. [14, 13]. Ancak bu
calismalarda da kurulacak paralel hatlarin dengesi bagimsiz olarak ayri ayri yapilmaktadir. Sunulan felsefe,
paralel hatlarin bagimsiz olarak degil, es zamanli dengelenmesini dngdrmekte ve operatdr kullanimini
artirarak hattin etkinligini yiikseltmektedir.

Simdi, sunulan yeni felsefenin, probleme yaklagma sistematigini sematik olarak ifade etmeye ¢alisalim. Bu
yeni felsefeyi temel alan prosediirler ve onlarla ilgili sayisal drnekler, sonraki bdliimlerde detayli olarak
verilecektir. Simdi, birisi 8 gorevli, digeri de 6 gorevli iki benzer {iriinlin oldugu, her ikisinin de 5 adet
istasyon gerektirdigi ve bu dengelerde istasyon bos beklemelerinin bulundugunu varsayalim. Hatlara iliskin
bagimsiz dengeler (istasyonlara gorev atamalar1) sekil 1°de goriilmektedir. Parantes icerisindeki rakamlar
gorevleri, @ sembolii ise, istasyondaki operatorii gostermektedir. Bagimsiz dengeden kasit, bir hattin
kaynaklarini, diger hattan bagimsiz diisiinmektir. Bagka bir ifadeyle, herhangi bir istasyonda bog bekleyen bir
operatoriin, baska hatla bir ilgisinin olamayacagidir. Yani, paralel hatlar bakimindan geleneksel
diyebilecegimiz bu yaklasimda, miisait olsalar dahi hatlar arasinda operator transferleri (operatdr esnekligi),
bagka bir hatta ait gérevlerin diger hat operatoriince yapilarak bu bos siirelerin eliminasyonu gibi durumlar
sozkonusu dahi olamamaktadir. (Hat 1’in 1. istasyondaki operatorii, sadece Hat 1’e ait al nolu goérevi
yapabilecektir.)

Hat 1
(al) (a2,a3) (a4,a5) (a6) (a7,a8)
N B N N N B N B N B
@ @ @ @ @
(bl) (b2) (b3,b4) (b3) (b6)

Sekil 1. Geleneksel Paralel Hat Dengeleri

Halbuki, hatlarin bagimsiz dengesinden ziyade, operatdr yiiriimelerine uygun olarak tasarlanabilecek olan
paralel hatlarin es zamanli dengelenmesi, yani, herhangi bir hattaki operatér bos zamanlarini, diger hatta
kullanarak azaltma ve dolayisiyla operator kullanim oranlarini artirma, buna bagli olarak kaynak
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minimizasyonunu saglama (hatlarda kullanilan toplam operatoér sayisini azaltma) ve nihayette hatlarin
etkinliginin artirllmast miimkiin olabilecektir. Sekil 2°de, sunulan yeni felsefe geregi, hatlarin bagimsiz
olarak degil de kaynaklarin ortak kullanimi bakimindan ayni anda, ortaklaga dengelenmesi durumu
goriilmektedir.

- Hatl
(al) (a2.,a3) (a4.,a5) (ab) (a7.,a8)
K B K B K B
@ @ @
(b1) (b2) (b3.b4) (b5) (b6)
Hat IT

Sekil 2. Paralel Hatlarin Eszamanli Dengeleri

Yalniz burada birtakim kosullara riayet edilmesi gerekmektedir. Bunlar, hatlarda tiretilecek iirlinlerin, her bir
montaj hattinda monte edilebilir esneklikte olmasi, her hattin her istasyonunda calisan operatorlerin gok
yonlii olmasi ( esnek isgiler), Iki paralel montaj hatt1 arasindaki uzakligin yeterince yakin olmasi (Bir baska
deyisle sistemin performansinda operatoriin yilirime zamanlarinin etkisinin olmamasi) ve herhangi bir hattin
k istasyonunda calisan bir operatoriin, diger hattin sadece k-1 ve/veya k istasyonunda ¢aligabilir olmasidir. .

Sekil 2’de, hat 1’deki al gorevini yapacak olan operatér, ayn1 zamanda hat 2’deki bl gorevini de
yapabilecektir. Daha 6nceki bagimsiz hat dengelerinde iki operatorle gerceklestirilebilen al ve bl gorevleri,
eszamanli dengelemede tek bir operatorle yapilabilmekte olup, bu durumda dahi bir operatdr tasarrufu
saglanabilmistir. Benzer durum, hatlardaki 4. istasyonda da goriilmektedir.

Montaj hatt1 literatiiriine zenginlik, yeni bir perspektif katacak olan ve felsefe olarak ifade edilen durum, bu
konuda daha 6nce yapilan herhangi bir ¢aligmanin temel alinmasi, onun iyilestirilmesi, ya da ortaya konulan
bir goriigiin 1spatlanmasi gibi bir amag tasimamaktadir. Literatiire yepyeni ¢aligma sahalari, ufuklar agacak
yeni bir felsefe niteliginde olmakla birlikte, bu konuyla ilgili, bu makale temel alinmak kaydiyla ¢ok sayida
arastirmalarin yapilacagi iimit edilmekte ve beklenmektedir.

Bu makalede, ortaya atilan yeni felsefeye ilaveten, bu felsefeyi temel alan iki adet de prosediir
onerilmektedir. Pasif durum ve aktif durum olarak isimlendirilen bu yeni iki prosediirle paralel hatli montaj
sisteminde gerceklestirilen verimlilik artisi sayisal 6rneklerle detayli olarak verilecektir.

3. PASIF DURUM PROSEDURU

Bu durumda, talebi karsilamak tizere ayni iiriiniin iiretilmesi amaciyla kurulan talepleri esit, 6zdes iki montaj
hatt1 bulunmaktadir (uygulamada bu durum i¢in daha fazla parallel hat tercih edilmemektedir). Pasif durumda
ayni iiriinler iki montaj hattinda ayni ¢evrim zamaninda monte edilirler. Onerilen prosediir, hat
dengelendikten sonra bos bekleme zamani, ¢evrim zamanin yarisima esit yada daha az olan istasyon(lar)
bulunmasi durumunda uygulanabilmektedir. Pasif durum prosediiriine ait adimlar asagida verilmektedir.

1. Hatti herhangi bir montaj hatt1 dengeleme metoduyla dengele.

2. Her hattaki is istasyonlarinin bos bekleme zamanini hesapla.

3. Bos bekleme zamani, gevrim zamanin yarisi yada daha azi olan k. Is istasyonunu bul ve diger hattin k. s
istasyonunun gorevlerini ilgili operatdre ata ve bu islemleri biitiin is istasyonlari i¢in tekrarla.

Pasif Durum icin Sayisal Ornek

7 gorevden olusan ve tek bir iriine ait oncelik diyagrami sekil 3’de verilmektedir. Diiglimlerin igerisindeki
sayilar gorevleri, diiglimleri baglayan oklar dncelik iliskilerini ve diiglimlerin yanindaki sayilar ise gorev
zamanlarimi gostermektedir.
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Sekil 3. 7 Gorevli Oncelik Diyagrami

Bu &rnek icin ¢evrim zamani 10 olarak belirlenmistir. Pasif prosediiriin uygulanmasindaki ilk is, hattin
herhangi bir hat dengeleme yontemiyle dengelenmesidir. Bu 6rnekte, dengeleme amaclh kullanilan yontem,
Helgeson ve Birnie (1961) tarafindan gelistirilen siralanmis pozisyon agirlik yontemidir (RPWT). Yontemle
yapilan dengeleme sonrasinda, gorevlerin ig istasyon atamalar1 Tablo 1’de verilmektedir.

Tablo 1. Is Istasyon Atamalar

Is istasyonu Gorevler iZsamanlarl fsasyon gglilanlar
1 al 9 :
2 a2 5 :
3 a3,a6 10 0
4 a4 8 2
5 a5,a7 10 0

Tablo 1°deki atamalar, her iki hat i¢cin de gegerlidir. Bu da iki hatta toplam 10 is istasyonunun bulunmasi
gerektigi anlamindadir. Hatlarm verimliligi sirasiyla %84 ve %84 olmustur. (Hat etkinligi= e=1-(Toplam bos

K .. .
zaman/K.C). Toplam bos zaman=TIT= Zk=1 (C—S,). Burada K ve S sirasiyla is istasyon sayist ve k is

istasyonunun zamanini géstermektedir). Tablo 1’de goriildiigii gibi 2. istasyonun bos bekleme zamani olan 5,
¢evrim zamanin yarisina esittir. Bu nedenle 1. hattin ikinci i istasyonuna atanan operatdr, ayni zamanda
ikinci hattin ikinci i istasyonuna da atanabilecektir. Boylece hatlarin verimliligi sirasiyla %94 ve %92,5
olarak elde edilecektir. Pasif durum prosediirii sonucunda elde edilen yeni durum operatdr atamalart sekil
4’de verilmektedir.

Hat1
L J L1 o Ll LA
M ) (3.0) ) (.7
——— HatII

Sekil 4. Yeni Durum Operator Atamalart

Pasif durum igin gerekli istasyon sayisi 9 olarak belirlenmistir. Yani bir is istasyonundan (operatdr) tasarruf
edilmistir. Ayni zamanda da hatlarin verimlilikleri de sirastyla %10 ve %9 artmis durumdadir.
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4. AKTIF DURUM PROSEDURU

Bu prosediiriin uygulanmasi i¢in, her bir hatta dengelenen {rtinlerin birbirinden farkli ya da benzer trtinler
olmast gereklidir. Onerilen prosediirdeki gorev atama mantigi, tek model hatlarin dengelenmesi igin
gelistirilen RPWT yontemine benzerdir. Bu prosediir i¢in izlenmesi gereken adimlar asagidadir;

1. Iki montaj hattindaki (L1,L2) her bir iiriine ait gorevlerin pozisyon agirliklari hesaplanir
(PW(@)=t, + Zt(]) ,- S(i) , i gbrevinin ardillarinin setidir ).
Jjes(i)

2. L1 ve L2 hatlar1 i¢in gorevler pozisyon agirliklarina gore bilyiikten kiiciige siralanir.

3. Gorev atamalarina, baz montaj hatti kabul ettigimiz L1 hattindaki, pozisyon agirliklarina gore bityiikten
kiiglige siralanmis gorevlerden baglanir. L1 hattinin k. Is istasyonuna (L1(k)) gorev atamasi yapilirken, L1
hattinin ¢evrim zamani L1(C) gecilmemelidir.

a. Eger L1 hattindaki k istasyonunun bos bekleme zaman sifir ise, L1(k) kapatilir ve L1(k+1) istasyonu
acilir. L2 hattindaki uygun gorevler, L2(C) ¢evrim zamanini agmayacak sekilde L2 hattinin ayni seviyesine
atanirlar.

al) Eger L2(dk) sifira esitse, L2(k) kapatilir.

a2) Eger L2(dk) sifirdan biiyiikse, L1 hattindan L2(k)’ye atanacak gorevler arastirilir. L1’den L2(k)’ye
atanacak gorevler L1(k+1) seviyesindeki gorevler arasindan segilmelidir. L1 nin pozisyon agirlikli siras1 ve
oncelik iligkileri dikkate alinmalidir. L1’den L2(k)’ye atanacak gorevlerin zamanlarinin toplami L2(dk)’ye
esit yada ondan kiigiik olmalidir. Daha sonra, L2(k) kapatilir

b. Eger L1(dk) sifirdan biiyiikse, L2 hattindan L1(k)’ye atanacak uygun gorevler secilmelidir. Burada
L2’nin pozisyon agirlikl sirast ve oncelik iliskileri dikkate alinmalidir. L2’den L1(k)’ye atanacak gorevlerin
zamanlarinin toplami L1(dk)’ye esit yada ondan kii¢iik olmalidir.

4. L1 ve L2’deki biitiin gorevler atanana kadar Adim 3 tekrarlanir.

5. Bu kez, L2 baz hat olarak kabul edilir. (Bunun anlami, L1 ve L2’nin adim 3 boyunca yer
degistirmesidir.) ve adim 3- 4 tekrar edilir.

6. Baz hattin L1 veya L2 durumlarina gore elde edilen iki denge arasindan yiiksek hat etkinligine ve daha
az ig istasyonuna sahip olan se¢ilir. Bu denge paralel hatlarin ortak dengesi olarak kabul edilir.

Sekil 5°te iki farkli iirtine ait oncelik diyagramlart verilmistir. Birinci iiriiniin ¢evrim zamani 10, ikinci
{iriiniin ise 8 olarak belirlenmistir. iki {iriin bagimsiz olarak (geleneksel) dengelendiginde istasyonlara atanan
gorevler, Tablo 2’ de verilmektedir

iki hat igin gerekli istasyon sayisi 9, hatlarin verimliligi ise sirastyla %70 ve %72 olarak belirlenmistir.
Aktif durum igin 6nerilen prosediiriin uygulanmasinda yapilacak ilk is, L1 ve L2 hatlarindaki her bir gérevin
pozisyon agirligiin belirlenmesidir. Bu durum tablo 3’te verilmektedir.
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Aktif Durum icin Savisal Ornek

(b)

Sekil 5. Oncelik Diyagramlar1 a) iiriin 1 icin (montaj hatt1 1) b) {iriin 2 i¢in (montaj hatt1 2)

Tablo 2. iki Hattin Is istasyon Atamalar

Hatl Hat II
[s istasyonu Gorevler Bos zaman Gorevler Bos zaman
1 al 3 bl,b2 0
2 a2 4 b3 4
3 a3,a4 0 b4 0
4 as 5 b5 5
5 a6 3 - -

Gorev atamalar1 L1 baz montaj hat kabul edilerek yapilir. L1(1) istasyonuna, agirligi en biiyiik olan 1 gorevi
atanir. 1. gérevin zamani 7 dir. L1(C)=10 oldugundan, L1(d1) =10-7=3 olarak belirlenir. Yani artan zaman 3
tir. L1 hattinda 3 zamanina uyan hicbir gérev bulunmadigi igin, L2 hatti tizerindeki gorevler aragtirilir. L2(1)
gorevi hem en yiiksek agirliga sahip hem de L1(d1) degerine uygun oldugundan, L2 hattindaki 1. gérev
L1(1) istasyonuna atanir. L1(1) kapatildiktan sonra L1(2) a¢ilir.
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Tablo 3. iki Hattaki Gérevlerin Pozisyon Agirlik (PW) degerleri

L1 hattindaki L2 hattindaki
Gorevler gorevlerin PWsi  Gorevler  gorevlerin PW si

al 35 bl 23

a2 18 b2 16

a3 17 b3 15

a4 12 b4 11

a5 12 b5 3

a6 7 -

Benzer uygulama ile L1°deki 2. gérev ve L2°deki 3. gorev L1(2)’ye atanir ve L1(2) kapatilir. L1(3)’e atanan
gorevler L1 hattindaki 3 ve 4 no'lu gorevlerdir, yani, L1(3)’e L2 hattindan gérev atanmasina gerek yoktur. L1
hattindaki 5 gorevi L1(4) istasyonuna atanir ve kapatilmadan once, L2 hattinin k-1 (3. seviye) seviyesindeki
2. gorevi de L1 (4) e atanir. Boylece L2 deki gorevler, L2(4) e atanir ve ilgili istasyon kapatilir. Bu durum
sekil 6’da verilmektedir.

(al) (a2) (a3,a4) (ad) (ab) Hatl
a a a3,a: a al
o O . =
X B
(bl) (b3) (b2) (b4) (b5)
e Hat1Il

Sekil 6. Operator Atamalari

Aktif durum i¢in Onerilen prosediir sonucunda, gerekli is istasyonu sayist 6 dir. Yani, iki hat igin toplam
gerekli istasyon sayist 9°dan 6’ya diismistiir. Hatlarm etkinlik degerlerinde ise, birinci hat i¢in %30, ikinci
hat i¢in %28’lik bir iyilesme saglanmistir.L.2 hatti baz hat kabul edildiginde ve ayni1 prosediir uygulandiginda
elde edilen sonuglar tablo 2’deki ile aymidir. (gerekli istasyon sayist 9). Bu durumda sekil 6’da verilen 6
istasyonlu ¢oziim tercih edilecektir. Bu yeni durum igin isgilerin istasyonlara atanmasi tablo 4’te
verilmektedir.

Table 4. Is Istasyonu/Operatér Gérev Atamalari

[sistasyonu/ Hat 1 i¢in Hat 2 igin Operator Bos

Operator Gorevler Gorevler Zamani
1 al bl 0
2 a2 b3 0
3 a3,a4 - 0
4 as b2 0
5 - b4 0
6 a6 b5 0

Tablo 4’te goriildiigii gibi her iki hat iginde is¢i bos beklemeleri bu 6rnek igin sifirdir. Bu, hatlarin %100
etkinlikte calistiklar1 anlamindadir. Bu denge, ayni zamanda da bu problem igin kusursuz (tam denge) yi
vermektedir.

5.0CLU PARALEL HAT DURUMU

Uygulamada, {i¢ paralel 6zdes montaj hatlarmin ayni1 tesiste bulunmasi fazla karsilagilan bir durum degildir.
Dolayisiyla iki paralel hat igin Onerilen pasif prosediiriin 3 paralel hat olmasi durumunda kullanimi
sozkonusu degildir. Ancak farkli ya da benzer {riinler igin ikiden fazla hattin ayni tesiste kurulmasi
sozkonusu olabilmektedir. Yeni yaklasimlarin uygulanabilmesi igin hatlarin birbirine yakin olma
zorunlulugundan dolay1 3 ten fazla paralel hattin yan yana kurulmasi, saha problemi, malzeme depolama
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problemi vb birtakim problemleri de beraberinde getirmektedir. Bu nedenle sunulan yeni felsefe
dogrultusunda, iki hat i¢in gelistirilen aktif durum prosediiriiniin, ii¢ paralel hattin olmasi durumuna gore
modifiye edilmesi fayda saglayacaktir. Ug paralel hattin olmasi durumunda, yine bagimsiz olarak
dengelenecek hatlardan ziyade, hatlarin eszamanli dengelenmesinin getirecegi faydalar kagmilmazdir. Bu
durumda, 1. ve 3. hattin istasyonlarinda g¢aligan operatorlerin, orta hat denilen 2. hattaki istasyonlardaki
miimkiin gorevleri yapabilme yetenek ve esnekligine sahip olmalari, bu faydalari ortaya g¢ikaracaktir. Ayni
zamanda bu 3 hathh durumda, 3 farkli hattin yerlesimlerinin nasil oldugunun belirlenmesi de 6nem
tagimaktadir. Bunun i¢in de, her bir hattin, sirayla baz hat olarak dikkate alinmasi ve neticede elde edilen en
iyi dengenin, en iyi hat tasarimi olarak sunulmasi gerekmektedir.

6. SONUC

Bu makalede, birden fazla 6zdes ya da benzer hattin bulunmasi durumunun sézkonusu oldugu hatlarin
dengelenmesi igin yeni bir felsefe ortaya konulmakta ve bu dogrultuda yeni prosediirler 6nerilmektedir.
Felsefe geregi, hatlarin birbirine yakin olma zorunlulugundan dolay1 3 ten fazla paralel hattin yan yana
kurulmasi, saha problemi, malzeme depolama problemi vb birtakim problemleri de beraberinde
getirmektedir. Bu nedenle sunulan yeni felsefe dogrultusunda, iki hat i¢in pasif ve aktif durum prosediirler
gelistirilmis, sayisal problemlerle performansi incelenmis ve bu prosediirlerin, {i¢ paralel hattin olmasi
durumuna gore yeniden diizenlenebilecegi vurgulanmistir. Montaj hatt1 literatiiriine zenginlik, yeni bir
perspektif katacak olan ve felsefe olarak ifade edilen durum, bu konuda daha &nce yapilan herhangi bir
calismanin temel alinmasi, onun iyilestirilmesi, ya da ortaya konulan bir gdriisiin 1spatlanmas1 gibi bir amag
tagtmamaktadir. Literatiire yepyeni ¢alisma sahalari, ufuklar agacak yeni bir felsefe niteliginde olmakla
birlikte, bu konuyla ilgili, bu makale temel alinmak kaydiyla ¢ok sayida arastirmalarin yapilacagi timit
edilmekte ve beklenmektedir.
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