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OZET

:Konomik vonden kendt giictinizle boy 6lciiscbilmek ve
etunlik havatta kullamlan her tirli mamillerin iiretimuni
dusik malivette saglavabilmck onenilidir. Bunun 1¢in
talas Kaldinmadian. 6zdes parga trctebilmek. dekoratif
malzemclerden. mutfak csvalanna. elektronk gereglerden
plastik esvalarina kadar parcalann seri olarak tiretilmesini
saglamahdir.

Basma Kaliplama sistemine "siisleme kahiplama® da
denilmektedir.  Calhisma  parcast kalinh@r  smurh  ve
genellikle vumusak malzemelerden segilmektedir. Bunun
sebebi: ¢calisma sistenu incelendiginde malzeme tlizerine
olusturulmak istenen sekiller. bir kalip zimbasi tizerine
islenmis ve vizey elektro-kaplama vontemi ile mkel vada
kromla Kkaplanmis zimmba saglamaktadir.  Bovlece
malzemeve vapilan bir vurus ile zimba vizevindeki
sckiller viiksck baski kuvvetinden dolayvi aktanimaktadir.
Siklikla zimba kmlmalan veva sekil ve motiflerin
olusturulamamasi: sorunu ile karsilasihir. Bu problemler
1Icin tavsive edilen ¢ozum vontemi: uvgun basma kuvvetl
v¢ <unba vizevlermun 38 - 64 HRc serthiginde zimba
malzemesinden tretilmes: gereklihigidir

Degerlr madenler ve para. madalvon gibir parcalarin
urctilmesr de basma kahplama ile vapilmaktadir. Bu
uranierin

uretilmesinde dc avm sistem kullamilinaktadir. Mesela.
para irctununde sekillenn olusumumu saglayan iki zimba
vardimyla malzemenin tek vurusla on ve arka viizevi
olusturulabilmektedir. Tabn ki bu gibi iiriinlerin iiretim
asamalan 1lging ve 1timal bir ¢calismayi gerektinmektedir.
Uriiniin kabullenibilirligi énemli oldugu i¢in oldukga 1vi
sccimler ve prosesler 1vapilmas: gereklilign vardir. Bu
calismada. SAKARY.A UN/VERSITESI min amblemi bir
vizde. “SA.C TEKNIK  EGITINf  FAKULTES nin
amblemi diger viizde olmak iizere bir amblem tasarlannus
ve basma kahibivia kaliplannmustir.

SUMMARY

To decrease the price of metarails 1s very nnportant. Using
the dic desing 1s on of the method to do the that
decorative metanals. Kkitchen appliances.  electronic
devices and even plastic stuff can be produced by means
of that method. without machining,

In this studv. one of the branch of design. compression
dics are ivestigatced and a prototvpe rosette i1s produced
using that kind of die. By compression dies any letters.
numbers. figurcs and patterns can be produced on the
ietallic sheet. Frequently. some probiem suchas cracking
of punches and unforming of the figures and patterns may
be occurred. The advised solutions for those problems are
cnough compressing force and working materials
hardness Furthermore the hardness of the punch surface
should be among 38-64 HRc¢

I. BASMA KALIPLAMA

Levha halinde ve benzeri malzemeler iizerinde harf.
rakam ve sekillerin kahplanmasi. basma kaliplanvla
vapilmaktadir. Sekillerin kabartma kisimlan zimba veva
dis1 kalip (karsilikli da olabilir) uzerinde islenir. |6]

Basma kaliplan islemini “sikistinna kahplama™ da denir.
Kaliplama 1slemine tabi tutulan parga. zimba ve dist kalip
arasinda basiima gerilmesine ugrar. Kahplama kuvvetl.
malzemenin basilma geriliminden fazla oldugu zaman
icerisine dokiilen kabin seklini alan sivi gibi malzemede
kahp i¢erisindeki bosluga vigilir. Bovlece istenilen basma
islemi de elde edilmis olur | 7].

Basma 1sleminde. basma kuvvetini  bulabilmek 1€
basilma vizev alam ile birim vizey basilma gerilinn
carpilir.  Basma kuvvetinn  formuile ctmek gerekirse
asagidaki gib1 vazilhir.
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Burada P:basma kuvveti. (kg)
A: Toplam basilma viizey alani (mm")
op.  Binm vizev basilma gerilimi
(kg/mm")
Gy, vi belirlevebilmek  1¢in
vararlanarak bulmak gerekir.

Tablo 1 den

Basma kalhiplan

Basma kaliplar viiksek basingtan dolavi zimbalar va da is
parcasinda kinlmalar mevdana gelebilir. Yeterli derecede
diisik olan basma kuwvvetler1 ve wyumusak ¢ahsma
parcalan bu kinlmalan Onlevebilir. Avnca kalip
metalinin calisma parcasmma bazi1 birlesmeleri ile kalipta
adhezvonla kinlmalar da mevdana gelebilir.|9]. Yiiksek

basma kuvveti va da calisma parcasindan dolavi
kaliplann kanlmas: asagidaki  sebeplerden  dolayi
gerceklesmektedir:

a) (Cok avrintili dizaynlarin kaliplanmasi .
b) Cok fazla basin¢ vapilarak genis alanlann
basilmasi.

c) Asin nitclikte sekiller ve figiirlerin basilmasi [10].

Eger Dbasilmasi istenilen sckil ve dekorlar .¢calisma
parcasi uzerinde duzgiin fakat tersi diizgiin olarak dizayn
cdilmezse metal akisi bozulur. Sonug¢ olarak: Kkiitle
dagihimimun calisma parcasi uzerinde dogru olarak dizavn
cdilmesi gereklidir. Clinki aksi takdirde kalibin omruna

azaltir ve 1stenilen sekil ya da motifler 1vi bir sekilde elde
cdilmez

Cahsma Parcasi Hazirlama:

Basma 1¢in. kalip viizevi 1le malzeme arasinda tam bir
kontak olmalidir. Bu kontak.sicak sekillendirme vada
ckstrizvondaki  proscslerdcki  gibi metalin  krnistal
vapilannda tekrar dagilinum gerektirir.

Amblem metalinin kompozisyvonu belirlendikten sonra bu
kompozisvona uvgun dokiim islemimn vapilmasina
baslanir. Kompozisvonu % 69.5 Cu+% 12 Ni + % 18 Zn
+ % 0.5 Mn 1geren bir kansinun viizey sertligi 50 Rc
kadar olmahdir. Hammaddenin dokiim sicakligl (870 °C
civari) ergitilip kompozisvon elde cdilir. Kansim pik
kaliplani 1i¢inc dokilir ve turetimu vapilacak para
bovutlanna bagli kalinarak kesme pavlan da g6z Onune
alinarak ¢esitli boy ve kalinliklarda ( vaklasik 20.15 mm )
levha kulceler clde edilir. |2

Kesme isleminden sonra cldc edilecek pullarin istenilen
agirlikta olmasi icin levhalar ard arda haddeleme
silindirlerinden  gecirilerck  gereken kalinlik  kontrol
cdilmis olur. Kiilceler temizlendikten sonra kesme 1slemi
icin  hazir  halc getirilmis  olur[1]. Levhalann
haddelenmesi uvulmas: gereken 6nemli bir unsur olarak
degcerlendirilmektedir.[5). Haddcleme islemleri.verine
gorc Oncc sicak sonra soguk veva tamanuvla soguk
olarak vapilabilir. Tamanu 1ile soguk haddeleme
csnasinda baski silindirlen zamanla levha uzerinde
cukurlar mevdana getirebilir. Bu istenmeyven durum fark
edildiginde haddeleme hemen birakilmali ve cukurlu
Ievhalar veniden crgitilimesi 1¢in finna gonderilmelidir.

[5 . 11 12 ]. Bu plakalar dizenlenerek istenilen
genislikte seritler halinde kesilir ve "pul kesme "1slenu
icin hazir halc getinlir. Daha sonra hidrolik preslerde
seritler halinde plakalar basit olarak bir delme
ziumbasindan veva ¢oklu olarak dizayn edilmis kaliplarda
amblem genisligine gore oldukga hassas olarak zimbalar
ve disi kaliptan olusan otomatik kahpli kesme kalibi
vardimuvla pul haline getirilir. Zimbalar 7mm . 9 num .20
mim gibi degisen Olciillerde amblem isleme buyviiklugiine
gore degisir. Presler 30-35 tonluk ve pres penceresi kapali
olarak c¢ahismaktadir. Presler otomatik olarak c¢alisir ve
vaptigl baski kontiir le degerlendirilmektedir.[2.5].

Tablo 1: Bazi maddelenin basilma gerilimlon (o). {81

Malzemenin cinsi Basilma gerilimi (kg,f/llllnT) h
Alimiinyum O4-112
Pring 84-180
| Bakir . . 40-112
Cehik (C 1010) - 80-204 . |
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Cahsma Parcasinin Detayvlarinin Gelistirilmesi

Basim kahplarinda hazirlanmus erkek wve disi zimbalar
arasinda pul sikistinlarak . basilacagi merkeze kadar
suriiklenir ve para basmu siirecinde orada tutulur. Yik
alinda oturma zamam vizey seklinin belirlenmes: ve
bovutlann gelistirilmest i¢cin  6nemlidir.  Bunun i¢in
basinu vapilacak motiflerin sckilleri belirlenirken ginnti-
¢ikinti v¢ viiksekliklerin basilabilirlik dizevi 1g¢erisinde
olmasma dikkat edilmelidir.

Uygulanabilirlik

Metal basimda. ¢alisma parcalarindan verimli bir sonug
elde edilebilmesi 1¢in: zimba yiizevler1 ve motif detavlari
oldukca hassas islemler gerektirmekte ve bu islemler
sonucunda clde edilmektedir. Bunun icindir ki amblem
oldukga fazla 1slem gerektiren bir prosestir.. [1.2.9.10].

II. PARA v¢ MADALYON KALIPLARININ
HAZIRLANMASI

Artistik ve teknik olmak uzere iki asamahh  utz
calismalar sonucu hazirlanmaktadir. Amblem
malzemest ve bovutlan belirlendikten sonra artistik
calismava baslanir. Desen . resim . grafik . tasmf .
minvatiir ve hat sanatlarindan favdalanmilarak. hazirlanir.

Desen belirlendikten sonra graviir ve vontu ¢alismalari ile
model hazirligina gegilir,

Erkek akrlik modcl. pantografl atolvesinde. pantograf
tc~zgahima baglanmir. Makinenin kopva vapilacak tarafina
¢clhikten kalip zimbasi taslagi baglamir. Merkezden disa
dogru bir ug model  uzerinde c¢evresel harcket
vaptirilirken bir ugta ¢elik iizerinde doner ve modeldeki
descni 1stentlen bovutta kigultmiis olarak ¢elik uzerine
islenmesini saglar. Bovlece ° erkek ana kalip™™ c¢lde
cdilmis olur.

Erkck ana kalip . ¢elik kalemler ile rotuslenir ve ozel
parlaticilar ile cilalamir. Daha sonra zumbalar 1sil 1sleme

labl tutulur ve sertlestirme sicakligi 960°C ila 1020°C
arasinda barvum tuzu veva vagda sogutulur. Zimbalar
2550 vag c¢elikleri ile 2770 su celiklerinden ( soguk 1s
takim celigi ) elde edilir. Sulandiktan sonra sertlig
diusiimmck ve tokluk vermek 1cin  menevisleme i1slemi
vapilir. Zumbalarin  sertligi malzemesine gore 55 tla 39
Rc arasinda malzemelerden elde edilir. Omegin Pring (%
70 Cu + % 30 Zn ) malzeme icin sertlik 353 Rc iken .
Altin  (Au) malzeme i1cin sertlik 39 Rc  olmasi
gerekmektedir.

Bovutsal Dogruluk

Cok 1vi bir basim elde cdebilmek i¢in tasarim ve kalip
bovutlannda dogruluk o6nemlidir.  Bigimlendirme
genellikle en son 1slem olarak urinler tizeninde vapilir ve
ivi bir makine 1s¢iligi sonucunda dogru sonuglar verir.

Cahsma Parca Bicimi

Calisma parcast bicimi  iizerinde pratik limitler
bulunmaktadir. Bunlan pres kapasitesi ve kaliplanacak
malzemenin Ovellikleri olarak 6zetlemek dogru olabilir.
(1). Omegin. sikistirict vitk miktarn 1.000.000 kgf / mm?2
olan bir malzeme . 230 tonluk bir pres 1le maksimum
30 m2 © hik bir viizev alanmn basilabilecegl ortava
ciknustir.

[II. PARA VE MADALYONLARIN BASILMANSI
Para vc madalvonlann iretilmest 100.000 par¢adan
daha fazla muktardaki bir prosestir. Paralar genelde
vitksek hizli  hidro — pnomatik ve pnomatik preslerde .
arka tarafinda az kabartmava sahip bir etki 1geren
kahplar kullanilarak uretilir.

Ozellikle haura para ve madalvonlarda  desen ve
vazilarin mat zcminin parlak olmasi istendigy takdirde
kaliplar farklh bir isleme tabi tutulur. Bu da ¢alisan
kaliplarin krom kaplanmasidir. Bu 1s i¢in 1sler kalip (
zimbalar ) elektrolitik metodla sert nikel kaplanir ve
kaplama sirasinda ortava hidrojen gevrekligini giderimek
1¢in kaliplara belli bir sicaklikta veni bir menevis verilir.

Zimba viizevlerine vapilan elektro-kaplama islemi son
villarda problem olarak goriilen ¢elik bosluklan ve vizey
kalites1 problemlen azalmistir. Kaplama malivetinin
ucuz  olmasi bu metodun yavgin olarak basma
kaliplarinda kullamilmasmi arttirmustir. Elektro-kaplama
gelismis bir endistridir. Son villarda .para basma
endiistrisi i1¢in ¢ok biiviik cabalar harcanmaktadir. Nikelle
kaplanmus tiretim prosesi buna 6mek olarak gosterilebilir.
Nikel.biitiin endiistrivel elektro-kaplama proseslerinde
genis olarak kullamilmaktadir. Parlak nikel'e c¢esith katka
maddeler1  katillarak sialfat ve klorit ¢ozeltileri  elde
cdilebilir. Nikelin agir ¢ozeltilen 1se (0zellikle elektro
olusturabilmek 1cin ) sulfamate vada floreborate
formtilasvonlan tizermdedir. Ancak nikel ¢ok kinlgan ve
ek maddeler kullanilmazsa renkce cok mattir. Istisnasiz
bunlarin hepsi ivi kaplamavi verir. Istenen o6zellikleri

saglavabilmest i¢cin  veniden knstallesme 1slemi
uvgulanmaktadir. Ortalama nikel kaplamasi 40°C
kullanilmaktadir.
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Metallerin Basilabilirligi

Basma limuitlen: basma kalhplanmn bozulmadan Once
kalacagi baskidak:r  binnm  yiklenvle davanimlan
belirlenmektedir. Kalip anzalan .¢alisma parcasindaki
tolerans dis1 bovutlarda ve viiksek orandaka vorgunlugun
sonucu olarak kaliplarda kanlmalar mevdana gelmektedir.
Basmada calisma metalin bozulmas: .baski akmasinin
ilerlemis arisim baski —gerilimm  dongusindek:
degisimlerle Onlengbilir. Bu bozulma olavi.iiriinde i1vi
vataklanma oOzellikler1 ve malzeme direnci 1le mevdana
gelir..

Celikler ve Demirler: En kolav basilabilen
celikler.karbon %0.30°luk karbon igerigivle alasimlar
olarak belirlenmistir. Basilabilirlik karbon ve alasim
icerigi arttikca azalir.%0.30°dan fazla karbon igerigine
sahip celikler siklikla basilamazlar. Cinkii kinlmava
musaittirler. Bununla beraber.silfiir iceren malzemeler
basilabilme 1¢1in pek Onerilemez.¢unkii malzemede

kompozisvondaka silfiirden dolavi olduk¢a ¢ok kinlmaya
miisaittirler.

Metal paralar ve madalvonlar .kalip basinuyvla iiretilir. Bu
iireimde hazirlanmis kalip bosluguna malzeme sikistinlir
ve zimbalann  alin wviizevlerindeki sekiller metalle
. kabartma olarak islenir. Calisma parcasinin hacmi kapah
kaliplama i1slemi oldugundan kalip boslugu hacmine
esittir. Metalin hacmi. kalip vada presi kirabilecek fazla
vik gelismesi olmadan.kapali kalip boslugunu asamaz.
Basim boslugundak hacime ¢evirebilen agirligin dikkatlh
kontroludiir. Baska preslerine isler kalip baglanarak
rondelalar (pullar) para haline getinilir. Her prese bir bos
bir vazi olmak tizere ik kalip baglanur. Bu kaliplarda bos
ve vazilann karsilikhh gelmest arzu edilir. Bunun 1¢1n bu
husus gozoniine alinarak avarlanir. Bovlece bir vurusta
hem bos hemde yazi basilnus olur.[1.2.3].

Agirhik kontrolu vapilirken bazi hususlar dikkate alinr,
bunian maddelevecek olursak -

[ -Avarin tam olabilmest 1¢in altin veva giimiis paralarin
agirhgina taninan tolerans cok azdir. Baskidan Once. para
rodelelen otomatik terazilerde tartilir ve agirhiklan disuk
sevive ile viiksek sevive arasinda olanlar 1vi. agirhklan
taminan tolerans sinin dismda kalanlar hafif ve agir olarak

avnlir. Baskidan sonra pamalar veniden otomatik
teruzilere gonderilir.

2-Degerli madenlerden vapinus paralar avrica celik veva
denur bir zemun iizerine aularak bilesinilerinde hata
oldugunu gdsteren anormal bir ses ¢ikanr ve avrlirlar.

s-Altin ve glimiis amblemierin avar kontrolu dnice dékum
agwzlaninda, sonra basinus paralar arasinda  segilen
omeklere gdre vapilir. Baska takinmu iki damp kaliby ile bir
bilezikten mevdana gelir. Su veriinus ceitkten vantimis

darp kahplannin tzerinde paranm vizine ve arkasina
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basilacak sekillerin kabartma veva oyuk izler1 bulunur.
Madalyvonlann basumu iginde avni usullere gore prosesler
vapilmaktadir.

Modern usullerde para ve madalvonlar 1¢in baskilar va
dogrudan ¢elik lizerine kazilnus va da dogrudan daha ¢ok
makine 1ile basimis zimbalardan vararlamlarak
hazirlanir. Bir baskivi gerceklestimmek 1¢in. zimbanin
malzemeye baski uvgulamasi veterhdir. [ 2,3.4.5 ]

Giimiis Alassm Madalvonlarin  Uretilmesi:Giimiis
alasimandan(%95 Agt+%35 Cu). 084 gram (£l.5)

agirhi@inda parcalar iretmek i¢in gereken tek istasyonlu
kalibin bilesenler1 Sekil 1 de gosterilmistir. Kesme ve
sekillendirme. 140 tonluk bir pres de vapilmaktadr.
Madalyonlar 3 kat biiviitmede diirbiinle belirlendiginde.
diiz bir urtin halinde olmasi gerekamektedir.[1].

Genellikle  madalvonlann  prosesinde  kenarlama
operasvonuna gerek voktur. Fakat eger dizavn edilms
detavlarda ¢ok kabartma wvarsa. detavlanin tam olarak
gelismesi tekrar vurmayvi gerektirir. Basilmis bosluklar
tekzar vurmadan once tavlanir. Parga, kaliplanndaka ilk
pozisvonuna tekrar verlestirilir ve sonra tekyar

“vurulur.[1.2.5.9].

Gumus alagumu

(92.5Ag+7.3Cu) 5

Ispargas:

-----
.........
...................
.....
.........
||||||||||
11111111111
||||||||
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Kalp mectarvall - OTtakim gelist
Kalip sertligi Rock wellC-60
Basima kuvvetl 130 ton

Y aglavict vok

Otusum zamanti 0.25 saat
Cretim oram saatte 38 parca
Toplam kahp 6inrii 1000 1]a 10000 parga
Taksm maliveti $600

s - —— —

Sekill:Basma ve tehrar vurma
vapilmasinda kullanilan kKalip {1}].

giimids alasim  madalvonlann

IV. PROBLEMLERIN INCELENMESI VE

COZUMLER
Kaliptaki uvgun bosluklarin  hazirlanmasi.  basim

operasvonundan istenen sonuglarin verilmesini gerektinr.
Bosluk hazirlama. basum oOncesi ve sonrasi iiretilecek
calisma parcastmn  bovutlan  gézoniinde tutularak
vapilacak bir prosestir. Bu 1slemi kahp detavlanm
calisma parcasma bir veva daha fazla vurusta elde
cdilmesini saglavacak basma operasyonunun
VApLmMasiarr.
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Kalip viizevi temiz olmadiginda hatali basim ortava  Asagida amblem iiretiminin tipik prosediirii verilmistir.
cikabilir. Kaliplama bovunca kir ve pisliklerin - Amblem rondelalan, belirlenmis kalinlikta seritten

uzaklastirilmasi 1¢in hava akunimn gegirilmesi. hatah kesilir.
uretim nispeten Onlevebilir. Kalip ve bitmis parcalarda  2- Pullar. uvgun vizev bigiminde olmas: i¢in agirhik
dizenlh ve siklikla gézden gecirme. ozellikle sonraki kontrolii vapulir.

parcalarin vizeyvlerine zarar verebilecek vag va da stok  3- Pullann kenarlan sisinlir ( ¢capaklan da temizlenir ).

maddelerinin  kaliplar tarafindan tutulmasimi  o6nlemi  4- Pullar. basim istasvonuna otomatik beslemevle

bakimindan 6nemlidir. gondenlir ve darp 1slemi vapilir.

5- Amblemler almarak kenarlama islemine tabi tutulur.

Basmada ortava ¢ikan sorunlann diger bir kavnag da

par¢alann bovutsal tolerans ve 6Ozelliklerine gore hatal Amblem iiretimi i¢in presler 35 ton ile 160 ton arasinda

dizilmesidir. Basma kaliplan. basilacak parcadaki  degisik kapasite farklilklan gosterirler. Ozel giimiis

beklenen tolerans derecesine gore siralanmalidir. alasim amblemlerin vapilmasinda kullamilan prosediir
asagidaki uvgulamada tanimlanmustir.

Kalip asin viklenmesinden ortava ¢ikan takam kinlmasi

basmada karsilasilan genel bir problemdir ve bunu V. UNIVERSITE AMBLEMININ TASARIM VE
indirgevebilmek 1¢in basamaklar tahmun etmek oldukga KALIPLANMASI
zordur.

(Calisma konusu olarak belirledigimiz = Sakarya
Universitesi” ambleminin basum islemini gerceklestirmek
I¢in basma kalibi tasarlanmistir. Bu tasan iist grup ve alt
gruptan mevdana gelmektedir. Ust grupta Kalibi presin
koguna (hareketli basliga) baglavan baglama sapi , tutucu
plaka ve iist zimba yer almakiadir. Ust zimbada SPK
o 2080 celiginden secilmis “Sakarva  Universitesinin
e SE s Amblem1” pantograf tezgahinda islenerek parlatma

T e islemine tabi tutulmus ve en son olarak 38 Rc serthik
: P ® verilmistir. Alt grupta 1se zimba plakasi. zimba ve
R BT ® ¢lkanci sisteminden mevdana gelmektedir. Alt zimba
" K (3) izerinde “Tekmk Egitim  Fakiiltesi  Amblemi™
o) J bulunmaktadir. Bu zimba da iist zimba gbi i1slem
e D proseslerinden gecirilerek 58 Rc sertlik verilmistir.
T  Sata—  F— _I":-C EA!:IS!
| | Kalibin gerekli montajindan sonra 35 tonluk eksantrik
- prese baglannus ve deneme iiretimine gegilmistir. Basilan
| malzeme 1se Bakir. Aliminyum ve  pring
| . malzemelerinden c¢apt 25mm. ve kalinh@g 2mm.
| (: \ Olciisiinden 6nceden hazirlanmastir. Bu basma islemleri
i - (¢ - - = .
| D /’ I sonunda en 1vl sonu¢ Aliminyum ve Bakir malzemede
| | alinmistir. Bunun neden1 de yumusak malzemenin daha
| f 1vi basilabilir olmasindandir.
! Ir
|
| |
L —HNp At ko | YLGO _*9'“"_?—:_,;5\;&'] SE”'_LT‘PCN'LEE‘—‘L ‘%‘ ! ~\
e s T, - H
B p A b SPK .80 et estsk { 902 210] |
! A TR g g R — <
e e T oy T eitiesecu (1077 - 9 i
K s e T st T ey e 200 3 eSS
’L' [ = L5 U S T T . v - e
Shys ) R Ay fiieim No | Monty Mo | CGerec; ! Aciklama ) Y
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Bir Universite Ambleminin Tasarimi ve Kaliplanmasi

VL SONUCLAR

Basma kalhiplama : dizavn edilen bir kalip vardimiyla
istenilen sekil ve bovutlar kalip elemanlarinca saglanmak
uzere imalati vapilan bir diizenck tarafindan Onceden
hazirlanan serit vada cukur malzemenin kahip plakalan
arasinda bir veva birkag¢ operasvonda baski uvgulamak
suretivle vapilan bir prosestir.  Calisma parcast kalip
plakalari arasinda hapsedilir ve sikistirilarak uvgun motif
saglamr. Oldukga hassas toleransta ve hassas calisma
gerektiren bir 1slemdir. Malivet oldukga wiikscktir fakat
fazla savida tretim vapilabildiginden par¢a maliyveti
oldukca diisiiktiir.

Malzeme degisiklikler turetimin malivetini  diisiitrmek
amacivla  vapilmaktadir.  Cunkiit  kalip malzemesi
malivetlenn kaliptan istenilen parga uretiminu saglamadan
kirtlma oldugu goz oniine alinirsa direkt olarak maliveti
viikseltecegr g6z oOniine alinmis ve kimlmalann vogun
olarak gorildiigii tespit edilmistir. Son vaptlan bulgularla
baz1 para ve siislevici csva uretimindeki plaka zimbalarnin
kaplanmasinda bronz elektro kaplama kullanilnus ve
olumlu necticeler almmistir. Yizev kalitest ve kalip
omriine direkt etkilern oldugu gonilmiistiir. Sunu da
belirtelim. basma kaliplannnda halen saf nikel kaplama
maddesi olarak kullanilmaktadir.

Uzerinde calistgimiz basma kaliplamasinda sadece
malivet problemi vada zorlugu voktur. Bunun vam sira
dizayn zorluklan kahplanacak uvgun metal se¢inu de
onem gosteren diger problemdir. Ama sundan emin
olabiliriz ki bu gelisimcler devam edecek ve basma

kaliplama vada darp kaliplama iizerine bir ¢ok bilimsel
¢alismalar vapilarak_bilinmeven zorluklar asilacaktr.
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