NogakrowhE

IMALAT AKIS DiIYAGRAMI (PROSES AKIS SEMASI) HAZIRLAMA

Mekanik iiretimde imalat akis diyagrami (proses akis semasi), hammadde girisinden nihai
iirliniin sevkiyatina kadar olan tiim operasyonlari, kontrol noktalarini ve malzeme
hareketlerini mantiksal bir sira ile gorsellestiren teknik bir dokiimandir. Dogru bir akis
diyagrami ¢izmek, tiretimdeki darbogazlar1 6nler, standart operasyon prosediirlerine (SOP)
temel olusturur ve kalite yonetim sistemleri (ISO 9001, IATF 16949 vb.) i¢in zorunludur.

Mekanik imalata yonelik profesyonel bir akis diyagrami ¢izmek i¢in asagidaki standart
adimlar ve kurallar takip edilir:

1. Temel Standart Sembollerin Belirlenmesi

Mekanik imalat akis diyagramlarinda genellikle ASME veya ISO standartlarinda kabul
gormiis su geometrik semboller kullanilir:

Oval (Elips): Siirecin baslangicini (Hammadde Kabul) ve bitisini (Sevkiyat/Depolama) temsil
eder.

Dikdortgen: Mekanik bir operasyonu veya islemi gosterir (Orn: Lazer kesim, CNC kaba talas
kaldirma, kaynak, kaplama).

Eskenar Dortgen (Baklava Dilimi): Karar/Kontrol mekanizmalarini ifade eder. Genellikle
iki ok cikar: "Evet (Uygun)" ise sonraki operasyona, "Hayir (Hatal1)" ise hurda veya yeniden
isleme (rework) hattina gider.

Daire veya Kii¢iik Yuvarlak: Tasima veya transfer adimlarini simgeler (Orn: Konvey®r ile
montaj hattina sevk).

Ters Ucgen: Depolama alanlarini belirtir (Orn: Yar1 mamul deposu, hammadde ambart).

2. Adim Adim Cizim Siireci
Adim 1: Sinirlar1 ve Kapsam Tanimlayin

Diyagramin hangi parcay1 veya montaj grubunu kapsayacagini netlestirin. Baslangi¢ noktasi
(Orn: Celik sac bobin kabulii) ve bitis noktas1 (Orn: Paketlenmis iiriin) kesin olarak ¢izginin
uclarinda yer almalidir.

Adim 2: Uretim Adimlarimi Kronolojik Olarak Siralayin

Uretim sahasindaki uzmanlar (imalat miihendisleri, ustabasilar) ile bir araya gelerek
operasyon sirasini listeleyin. Mekanik iiretimde tipik bir sira su sekildedir:

Malzeme Kabulii ve Giris Kalite Kontrol

Birincil Sekillendirme (Kesme, dilme, abkant biikiim)

Ikincil Islemler (Talash imalat: CNC freze, torna, delik delme)
Birlestirme (Kaynak, percinleme veya civatali montaj)

Yiizey Islem (Kumlama, boyama, kaplama veya 1s1l islem)
Final Kalite Kontrol (Olgiisel kontrol, tahribatsiz muayene)
Paketleme ve Sevkiyat

Adim 3: Karar ve Dagilim Noktalarimi1 Ekleyin

Mekanik imalatta en kritik asamalar kalite kontrol noktalaridir. Ornegin, "CNC Olgiim
Kontroli" bir egskenar dortgen icine yazilir. Eger parca toleranslar dahilindeyse (Evet)



boyahane adimina gegilir; tolerans disindaysa (Hayir) "Yeniden Islem (Rework)" veya
"Hurda" kutusuna yonlendirilen bir dongii hatt1 ¢izilir.

Adim 4: Akis Yoniinii ve Baglantilar1 Kurun

Kutular birbirine baglarken ok isaretlerini kullanin. Standart miihendislik kurallar1 geregi akis
yoni her zaman yukaridan asagiya veya soldan saga dogru ilerlemelidir. Hatlarin birbirinin
tizerinden karmasik bir sekilde ge¢mesinden kaginilmalidir.

Adim 5: Kodlama ve Dokiimantasyon Bilgilerini Ekleyin

Dokiimanin iist kismina Par¢a Adi, Par¢a Numarasi, Revizyon Tarihi ve Cizen/Onaylayan
miihendis bilgileri de eklenmelidir.



