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•• 
OZET 

Ekonon1ik yönden kendi gücünrüzle boy ölcüscbilınek Ye . . , 
günli.ik ha� atta kullanılan her türlü ınanıüllerin üretiınini 
düşük ınali� ct tc sağla) abilınck öneınlidir. Bunun için 
talaş kaldınnadaıL özdeş parça ürctebilıuek. dekoratif 
nınl1.eınclcrden. n1utfak eş� alanna. elektronik gereçlerden 
plastik eş� al arına kadar parçalann seri olarak ü.retilınesini 
sağlaınal ıdır. 

Basına kahplanın sistenline "süsleıne kalıplanıa" da 
denihncktedir. Çalışnıa parçası kalınlığı sııurlı ye 
genellikle �·u.ınuşak ınalzcınelerden seçilınektedir. Bwuuı 
sebebi: çalışn1a sistenıi incelendiğinde malzeınc üzerine 
ohışturulınak istenen şekiller. bir kalıp zınıbası üzerine 
işleıuııiş YC yüzey elektro-kaplaına Yöntenli ile nikel -vada 
kroınla kaplaıunış zıınba sağİaınaktadır. Bö)Tıece 
nıalzcınc) c yapılan bir vuruş ile zınıba vüLCYiı�deki 
şekiller� üksek baskı kuYYetinden dolayı aktMıını�ktadır. 
Sıklıkla 1.ınıba kınln1alan veya şekil ve ınotiflerin 
oluştundaınanıası sorunu ilc karşılaşılır. Bu problenıler 
için ta' si� e edilen çözünı yöntenıi: uygun basına kl.I\"\·eti 
'c Lıınba �üze� lerinin 58 - 6-+ HRc sertliğinde zıınba 
nuılzcıncsinden üretiln1csi gerekliliğidir. 

Dcğcrh ınadenlcr ,.e para. nıadalyon gibi parçaların 
ürctılıncsı de basına kalıplama ile yapılnıaktadır. Bu 
ürünlerin 

üretilıncsinde de aynı sisteın kullanılınaktadır. Mesela. 
para ürctiıninde şekillerin oluşuınının sağlayan iki L nnba 
� ardınuyla nıalzeınenin tek \·uruşla ön ve arka yüzevi 
oluşturulabilıııektedir. Tabii ki bu gibi üıünlerin Üreti�n 
�.şaınaları ilginç Ye itinalı bir çalışnıayı gerektimıektedir. 
U rünün kabullenibi hrliği öneınli olduğu için oldukça iv i 
seçinılcr \'C prosesler iyapılınası gerekliliği vardır. Bu 
çalışnıada. S>:lK4.RJ:4 c-�viT·IRSİTES1'nin aınblenıi bir 
yüzde. ··s:-t {.�·. TEK1\1J( EGİTiJJ F..-11\. ('LTr:�st·nin 
aınblenıi diğer yüzde ohnak üzere bir aınbleın tasarlaıunış 
Ye basına kalıbıyla kalıplanınıştır. 

SUMMARY 

To decrease the pricc of ı11etarails is very iınportant. Using 
the die desing is on of the ınethod to do the that 
decorativc ınetarials. kitchcn appliances. electronic 
deYices and evcn plastic stuff can be produced by ıneans 
of that ıncthod \Vithout nıachining. 

In this study. one of the branch of design. coınpression 
dies are investigatcd and a protot)-pe rosette is produced 
using that kin d of die. By conıpression di es any letters. 
nuıııbers. fıgurcs and patten1s can be produced on the 
ınetallic sheet. Frequently. some probleın suchas cracking 
of punchcs and unforıning of the fıgures and patterns nıa)· 
be occurred. The ad,ised solutionsfor those problems are 
enough coınpressing force and \Yorking ınaterials 
hardness. F urthennore the hardness of the punch surface 
should be aınong 58-64 HRc 

I. BASMA KALlPLAMA 

Leyha halinde Ye benzeri ınalzenıeler üzerinde harf 
rakanı ve şekillerin kalıplanması., basına kalıplanyla 
yapılnıaktadır. Şekillerin kabartnıa kısınıları zınıba veya 
dişi kalıp (karşılıklı da olabilir) üzerinde işlenir. [6] 

Basına kalıplan işlemini ��sıkıştınna kalıplanıa�' da denir. 
Kalıplanıa işlenline tabi tutulan parça. zıınba ve dişi kalıp 
arasında basıJn1a gerİlınesine uğrar. Kalıplaına kuvveti .. 
nıalzeınenin basılıua gerilinünden fazla olduğu zaman 
içerisine dökülen kabın şeklini alan sıvı gibi nıalzeınede 
kalıp içerisindeki boşluğa �·ığılır. Böylece istenilen basına 
işleınİ de elde edilıniş olur l7]. 

Basnıa işlenünde. basına kııvvetini bulabilnıek için 
basılnıa yüzey alanı ile birin1 yüzey basıln1a gerilinıi 
çarpılır. Basnıa kuvvetini fonnüle ennek gerekirse 
aşağıdaki gibi yazılır. 

P=Axcrb . . . . . . . . . . . . . . .. . .... . . . kg 
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Burada P:basına kın .. vet i. (kg) .... 
A: Toplanı basılına �iiLe� ahnu (nun-) 
ab: Biriın yüzey basılma geriliini 

crb �"i belirlevebilınek . . 
yararlanarak bulınak gerekir. 

Basma kalıplan 

. . 
ıçın Tablo den 

Basına kalıpları yüksek basınçtan dolayı zınıbalar ya da iş 
parçasında kınlnıalar nıeydana gelebilir. Yeterli derecede 
düşük olan basnıa ku' 'Yctleri ye yuınuşak çalışına 
parçalan bu kınlnıalan önleyebilir. Aynca kalıp 
metalinin çalışnuı parçasına bazı birleşıneleri ile kalıpta 
adhezyonla kınlınalar da nıeydana gclebilir.l9]. Yüksek 
basma kuvveti ya da çalışma parçasından dolayı 
kalıplann kınlinası aşağıdaki sebeplerden dolavı 
gerçekleşnıcktedir: 

a) Çok ayrıntılı dizaynların kalıplannıası. 
b) Çok fat.la basınç yapılarak geniş alaniann 

basılınasL 
c) Aşın nitelikte şekiller ve fıgürleriıı basılınası [ 10]. 

Eğer basıhnası istenilen şekil ye dekorlar .çalışnıa 
parçası üzerinde düzgün fakat tersi düzgün olarak dizayn 
cdilmezse ınetal akışı bozulur. Sonuç olarale kütle 
dağıbınının çalışnıa parçası üLerinde doğru olarak dizayn 
ediınıesi gereklidir. Çünkü aksi takdirde kalıbın önırünü 
azaltır Ye istenilen şekil ya da ınotifler iyi bir şekilde elde 
edilınez. 

Çalışma Parçası Hazırlama: 

Basma için. kalıp �iizcyi ile nıalzenıe arasında tanı bir 
kontak olnıalıdır. Bu kontak.sıcak şekillendinııe yada 
ekstrüzyondaki proseslerdeki gibi nıetalin kristal 
yapılannda tekrar dağılınunı gerektirir. 

·• . 1 • • , 

Aınbleın ınetalinin kanıpozisyonu belirlendikten sonra bu 
koınpozisyona uygun dökünı işlenıinin yapılmasına 
başlanır. Koınpozisyonu% 69.5 Cu+ o/o 12 Ni+ o/o 18 Zn 
+ 0/o 0.5 Mn içeren bir kanşınun yüzey sertliği 50 Re 
kadar olınalıdır. Haınnıaddenin döküın sıcaklığı (870 oc 
ciyarı) ergitilip kanıpozisyon elde edilir. Karışııu pik 
kalıpları içine dökülür ve üretimi yapılacak para 
b oyutlanna bağlı kalınarak kesnıe paylan da göz önüne 
alınarak çeşitli boy Ye kalınlıklarda (yaklaşık 20,15 mnı) 
Jeyha külçcler elde edilir. [2 
Kesıne işlenunden sonra elde edilecek pulların istenilen 
ağırlıkta alnıası için levhalar ard arda haddelerne 
silindirlerinden geçirilerek gereken kalınlık kontrol 
edilmiş olur. Külçeler ten1izlendikten sonra kesme işlenri 
ıçın hazır hale getirilnıiş olur. [ 1]. Levhalann 
haddelenınesi U)ulınasl gereken önemli bir unsur olarak 
değerlcndirilınektedir. [ 5]. Haddeleıne işlemleri .. yerine 
göre önce sıcak sonra soğuk Ye ya taınaııny l a  soğuk 
olarak ! apılabilir. Tamann ile soğuk haddelerne 
esnasında baskı silindirleri zamanla levha üzerinde 
çukurlar nıeydana getirebilir. Bu isteıuneyen dunını fark 
edildiğinde haddelenıe hemen bırakılınalı -ve çukurlu 
levhalar yeniden ergitilıı1esi için fınna gönderilmelidir. 
[ 5 , 1 1 � 1 2 ] . Bu plakalar düzenlenerek istenilen 
genişlikte şeritler halinde kesilir ve "pul kesme "işlenıi 
için hazır hale getirilir. Daha so ma hidrolik preslerde 
şeritler halinde plakalar basit olarak bir delıne 
zunbasından veya çoklu olarak dizayn edilnliş kalıplarda 
anıblenı genişliğine göre oldukça hassas olarak zımbalar 
Ye dişi kalıptan oluşan otonıatik kalıplı kesme kalıbı 
yardınııyla pul haline getirilir. Zıınbalar 7ımn , 9 nun .20 
nıın gibi değişen ölçülerde aınblem işleme büyiiklüğüne 
göre değişir. Presler 30-3 5 tonluk Ye pres penceresi kapalı 
olarak çalışınaktadır. Presler otomatik olarak çalışır Ye 
yaptığı baskı kontür ·le değerlendirilmektedir. [2,5]. 

Tablo 1: Bazı nıaddelerin hasılına gçrilınılı.. ."fi ( <>b)-l81. 

Malzenıenin cinsi Basılına geriliınİ (kgf/nım�) 
Ali ınünvun1 64-112 . 
Prinç 8-ı-180 
Bakır ' 1 40-112 
Çelik .(Ç 1010) 80-264 • 

136 



F.F1nd1k, M.Aktaş, M.Kaman 

Çahşma Parçasının Deta�·lannın Geliştiı;ımesi 

Basını kalıplarında hazırlannuş erkek Ye dişi zıınbalar 
arasında pul sıkıştırılarak . basılacağı ıuerkeze kadar 
sürüklenir Ye para basııru sürecinde orada tutulur. Yük 
altında otuona zanıaıu Yüzev sekliııin belirlenınesi ve - • :> 
bo�utlann geliştirilınesi için önen1lidir. Bunun için 
basınu yapılacak ınoti.flerin şekilleri belirlenirken girinti­
çıkıntı ve �üksekliklerin basılabilirlik düzeyi içerisinde 
olnıasına dikkat edilınclidir. 

U �·gulanabilirlik 

Metal basııuda. çalışına parçalanndan verinıli bir sonuç 
elde edilebilınesi için: Lınıba �üzeyleri ve nıotif detayları 
oldukça hassas işlcnıler gerektinnekte ve bu işleınler 
sonucunda elde ediln1ektedir. Bmıun içindir ki aınblem 
oldukça fazla işlenı gerektiren bir prosestir . . [1.2.9.10]. 

Il. PARA ve MADALYON KALlPLARININ 
HAZlRLANMASI 

Artistik Ye tekııik olınak üzere iki asanıalı titiz , 
çalışınalar sonucu hazırlaıunaktadır. Aınblenı 
ınalzeınesi ve bovutlan belirlenelikten sonra artistik . 
çalışınaya başlanu. Desen . resiın . grafik . tasılif . 
nıinYatür '·e hat saı1atlanndan favdalaııılardk. hazırlanır. w •' -
Desen belirlendikten sonra gra\ür ve yontu çalışınaları ile 
nıodel hazırlığına geçilir. 

Erkek akrilik n1odcL pantograf atölyesinde., pantograf 
tezgahına bağlanır. Makinenin kopya yapılacak tarafına 
çelikten kalıp zınıbası taslağı bağlanır. Merkezden clışa 
doğnı bir uç . nıodel üzerinde çevresel hareket 
yaptınlırken bir uçta çelik üzerinde döner ve ınodeldeki 
deseni istenilen boyutta küçültıuüş olarak çelik üzerine 
işleıuncsini sağlar. Böylece · · erkek aııa kalıp,· elde 
cdilnıiş olur. 

Erkek ana kalıp . çelik kalenıler ile rötüşlenir ve özel 
parlatıcılar ile cilalarur. Daha sonra zmıbalar ısıl işlenıe 
tabi tutulur ve sertleştinne sıcaklığı 960°C ila ı 020°C 
arasında bary u ın tuz u ve� a ) ağda soğut ul ur. Zunbal ar 
25 50 yağ çelikleri ile 2 770 su çeliklerinden ( soğuk iş 
takıın çeliği ) elde edilir. Sulandıktan sonra sertliği 
düşünnek ve tokluk venuek için nıenevişlenıe işlenü 
yapılır. Zunbaların sertliği nıalzeınesine göre 55 ıla 59 
Re arasında nıalzemelerden elde edilir. önıeğin Prinç (% 
70 Cu + (X> 30 Zn ) nıalzeıue için sertlik 55 Re iken . 
Altın (Au) ınalzeınc için sertlik 59 Re alınası 
gcrekınek1edir. 

Bo�-utsal Doğruluk 

Çok iyi bir basını elde edebilınek için tısanın ve kalıp 
boYutlannda doğnıluk önenılidir. Biçimlendirnıe 
ge�1ellikle en son işleın olarak ürünler üzerinde yapılır ve 
iyi bir ınakine işçiliği sonuctulda doğru sonuçlar verir. 

Çalışma Parça Biçimi 

Çalışına parçası biçiıni üzerinde pratik lin1itler 
bulunınaktadır. Bunlan pres kapasitesi ve kalıplanacak 
ınalzeınenin ÖZellikleri olarak özetlcınek doğru olabilir. 
(ı)_ ön1eğiıL sıkıştuıcı yük n1iktarı 1. 000.000 kgf 1 nını2 
olan bir ınalzeınc . 250 tonluk bir pres ile maksiı11uın 
50 nı2 � lik bir yüzey alanıımı basılabileceği ortaya 
çıknuştır. 

III. PARA VE MADAL YONLARlN DASILMASI 

Para ve ınadalYonlann üretilıuesi 100.000 parçadan • 
daha fazla ıniktardaki bir prosestir. Paralar genelde 
yüksek hızlı hidro - pnoınatik ve pnoınatik preslerde � 
arka tarafında az kabartnıaya sahip bir etki içeren 
kalıplar kullanılarak üretilir_ 

ÖZellikle hatıra para ve ınadalyonlarda desen ve 
yazıların ınat z.cnıinin parlak alınası istendiği takdirde 
kalıplar farklı bir işleıne tabi tutulur. Bu da çalışan 
kalıplartn kroın kaplamııasıdır. Bu iş için işler kalıp ( 
zınıbalar ) elekırolitik ınetod.la sert nikel kaplanır ve 
kaplanıa sırasında ortaya hidrojen ge\·Teldiğini gidennek 
için kalıplara belli bir sıcaklıkta yeni bir nıene\iŞ verilir. 

Zınıba yüzeylerine yapılan elektro-kaplaına işleıni son 
yıllarda probleıu olarak görülen çelik boşluklan ve yüzey 
kalitesi probleınleri azalınıştır. Kaplaına maliyetinin 
ucuz olıııası bu n1etodun yaygın olarak basnıa 
kalıplannda kullaıulınasını arttınıuştır. Elektro-kaplanıa 
gelişn1iş bir endüstridir. Son yıllarda �para basnıa 
endüstrisi için çok bü)iik çabalar lıarcanınaktadır. Nikelle 
kaplaıuı1ış üretiın prosesi buna önıek olarak gösterilebilir. 
NikeLbütü.n endüstriyel elektro-kaplanıa proseslerinde 
geniş olarak kullanılınaktadır. Parlak ttikere çeşitli katkı 
ınaddeleri katılarak sülfat ve klorit çözeltileri elde 
edilebilir. N ikelin ağır çözeltileri ise (özellikle elektro 
oluşturabihnek için ) sülfanıate yada floreborate 
formilla�·onlan üzerindedir. Atıcak ııikel çok kınlgan ve 
ek ınaddeler kullanılınazsa renkçe çok ınattır. lstisnasız 
bunlann hepsi iyi kaplanıayı Yerir. Istenen özellikleri 
sağlayabilinesi için yeniden kristalleşnıe işlenli 
uygu1aıunaktadır. Ortalanıa nikel kaplan1ası -I-0°C 
ku Hanılınaktadır _ 
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Metallerin Basılabilirliği 

Basına linıitleri � basma kalıplannın bozulmadan önce 
kalacağı baskıdaki birin1 yükleriyle dayanınılan 
belirlenmektedir. Kalıp amalan .çalışma parçasındaki 
tolerans dışı bo)utlarda ve yüksek orandaki yorgunluğun 
sonucu olarak kalıplarda kınlmalar nı eydana gelmektedir. 
Basnıada çalışına metalin bozulması . baskı akınasının 
ilerlenıiş artışıru baskı -gerilirrı döngüsündeki 
değişinıleri e önlen�iliı:. Bu bozulma olayL üründe iyi 
vataklanma özellikleri ve malzeme direnci ile mevdana � � 
gelir .. 

Çelikler ve Demirler: En kolav hasılabilen • 
çelikler.karbon o/o0.30'luk karbon içeriğiyle alaşımlar 
olarak belirlenmiştir. Basılabilirlik karbon ve alaşım 
içeriği arttıkça azalır.o/o0.30

.
dan fazla karbon içeriğine 

sahip çelikler sıklıkla basılamazlar. Çünkü kınlmaya 
müsaittirler. Bwıunla beraber.sülfiir içeren malzemeler 
hasılabilme için pek önerilemez.çünkü malzernede 
kompozisyondaki sillllirden dola�1 oldukça çok kınlmaya 
nıüsaittirler. 

Metal paralar ve nıadalyonlar Jcalıp basınııyla üretilir. B u  
üretimde hazırlanmış kalıp boşluğuna malzeme sıkıştınlır 
ve zunbalann alın yüzeylerindeki şekiller ınetalle 

. kabaı tma olarak işlenir. Çalışma parçasının hacmi kapab 
kalıplama işleıni olduğundan kalıp boşluğu hacnıine 
eşittir. Metalin hacmi .. kalıp yada presi kırabilecek fazla 
yük gelişmesi olınadanl<.apalı kalıp boşluğunu aşamaz. 
Basım boşluğundaki hacinıe çeYirebilen ağırlığın dikkatli 
kontrolüdür. Baskı preslerine işler kalıp bağlanarak 
rondelalar (pullar) para haline getirilir. Her prese bir boş 
bir yazı olmak üzere iki kalıp bağlarur. Bu kalıp larda boş 
ve yazılarm karşılıklı gelmesi arzu edilir. Bunun için bu 
husus gözönüne alınarak ayarlanır. Böylece bir vuruşta 
hem boş hemde yazı basılnuş olur.[ 1 .. 2.3]. 

Ağırlık kontrolü yapılırken bazı hususlar dikkate alınır� 
bunlan maddelevecek olursak : ., 

l··i\yann taın olabilmesi için altın veya gümüş paralarm 
ağırlığına tanınan tolerans çok azdır. Baskıdan önce. para 
redeleleri otonıatik terazilerde tartılır ve afnrlıklan düsük .._, .. 
seviye ile yüksek seviye arasında olanlar iyi. ağırlıklan 
tan1nan tolerans sının dışında kalanlar hafif ve ağır olard.k 
ayn lır. Baskıdan sorını paralar yeniden otomatik 
tcnızilere gönderilir. · 

2-Değerli nıadenlerden yapılnuş paralar a:;rıca çelik veya 
denıir bir zenıin üzerine aularak..bileşirnlerinde hata 
olduğunu gösteren anonnal bir ses çıkarn ve aYnlırlar. � 

�-:\ltuı \·c.: gün1üs anıblen1lerin �l\·ar kontrolü önce dökwıı � -
ağızlanndı sonra basılnuş paralar arasında seçil�:1 
ön1ekler-2 göre yapılır. Baskl takıını ik1 dam kalltı ile bir 4 
bılezikt�n ıncydana gelir. Su verilnuş çelik.-ıen yapılnıış 
darp kalıplannin üzerinde paraıın1 yü.Lüne Ye arkasına 

138 

basılacak şekillerin kabanma veya oyuk izleri buhınur. 
Madalyonlann basu1u içinde ayıiı usullere göre prosesler 
yapıln1aktadır. 

Modem usullerde.para ve madalyanlar için baskılar )·a 
doğrudan çelik üzerine kazılnuş ya da doğrudan daha çok 
makine ile basılmış zunbalardan yararlanılarak 
hazırlanır. Bir baskıyı gerçekleştinuek içirl zınıbanın 
malzenıeye baskı uygulaması yeterlidir. [ 2:-3.-1-.5 ] 

Gümüş Alaşım Madal'\·onlann Üretilmesi: Gümüş 
alaşırnından(o/o95 Ag+o/o5 Cu).. 0.84 gram (±1.5) 
ağırlığında parçalar üretmek için gereken tek istasyonlu 
kalıbın bileşenleri Şekil 1 ·de gösterilmiştir. Kesn1e ve 
şekillendirme.. 140 tonluk bir pres de yapılmaktadır. 
Madalyanlar 3 kat bü�ütmede dürbilille belirlendiğinde. 
düz bir ürün halinde olması gerekınektedir. [ 1]. 

Genellikle madalyonlann prosesinde kenarlama 
operasyonuna gerek yoktur. Fakat eğer dizayn edilmiş 
detaylarda çok kabartma varsa detaylarm tam olarak 
gelişınesi tekrar vurnıayı gerektirir. Basılmış boşluklar 
tekrar vurmadan önce tavlanır. Parça, kalıplanndaki ilk 
pozisyonuna tekrar yerleştirilir ve sonra tekrar 

· vurulUL [1�2 .. 5 .. 9]. 

Üst kalıp 

Kdİtp mctaryalı 
Kalıp st."'ttliği 
Basına kuvvcti 
"ı aglayıcı 
()fuşum zamanı 
C rctirn oran ı 
Toplam kalıp öınrü 
Ta lun n1ali \eti 

4ıparçası 

. 

Gümüş alaşınu 

(92.5Ag+ 7.5Cu) 1) 

çaplı � 
:V!adolyon 

Destek ring 

o 1 taklffi çe lı ği 
Rock wdlC-60 
ıso ton 

vok 
0.25 saat 
saatte 48�parça 
l 000 ila 10000 parça 
$600 

Ş dul 1 :Basma v� tdu-ar \urma 
yapılmasında kullanılan kalıp [ 1 ]. 

gümüş alaşım madah·onlann . 

IV. PROBLEl\'ILERİN İNCELE��ESİ VE 
ÇÖZÜMLER 

Kalıptaki uygun boşluklann hazırlanması.. basım 
operasyonuıldan istenen sonuçlann veriln1esini gerektirir. 
Boşhık hazırlaına, basıın öncesi ve sonrası üretilecek 
ç:.ılışnıa parçasının boyutlan gözönünde tutularak 
y�pılacak bir prosestir . Bu işienli kalıp detaylannı 
çalışn1a parçasına bir Yeya daha fazla YtLruşta elde 
edilmesini sağlayacak basn1a operasyonunwı 
;. apılrnasıdlr. 
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Kalıp yüzeyi temız oln1adığında hatalı basım ortaya 
çıkabilir. Kalıplama bo}unca kir ve pisliklerin 
uzaklaştırılınası için haYa akımının geçirilnıesi. hatalı 
üretinti nispeten önleyebilir. Kalıp ve bitmiş parçalarda 
düzenli ve sıklıkla gözden geçinne. özellikle sonraki 
parçaların ! üzeylerine zarar verebilecek yağ ya da stok 
ınaddelerinin kalıplar tarafından turulmasını önlenıi 
bakımından önemlidir. 

Basınada ortaya çıkan sorunlann diğer bir kaynağı da 
parçalann boyutsal tolerans ve özelliklerine göre hatalı 
dizilınesidir. Basına kalıplan.. basılacak parçadaki 
beklenen tolerans derecesine göre sıralannıalıdır. 

Kalıp aşın yüklenmesinden ortaya çıkan takım kınlması 
basn1ada karşılaşılan genel bir problemdir ve bunu 
indirgeyebilmek için basamaklar tahmin etmek oldukça 
zordur. 
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Aşağıda ambleın üretİnlinin tipik prosedürü verilmiştir. 
1- Amblem rondelaları, belirlenıniş kalınlıkta şeritten 

kesilir. 
2- Pullar. uygun yüzey biçiminde olması için ağırlık 

kontrolü yapılır. 
3- Pullann kenarlan şişirilir ( çapaklan da temizlenir ). 
-ı.- Pullar. basım istasvonuna otomatik beslemeyle • 

gönderilir ve darp işienli yapılır. 
5- Amblemler alınarak kenarlanuı işlenline tabi tutulur. 

Amblem üretimi için presler 35 ton ile 160. 
ton arasında 

değişik kapasite farklılıklan gösterirler. ÖZel gümüş 
alaşım amblemlerin yapılmasında kullamlan prosedür 
aşağıdaki uygulamada tanımlanmıştır. 

V. ÜNİVERSİTE AMBLEMİNİN TASARlM VE 
KALlPLANMASI 

Çalışma konusu olarak belirlediğimiz '� Sakarya 
Üniversitesi" ambleminin basım işlemini gerçekleştiıınek 
için basma kalıbı tasarlanmıştır. Bu tasan üst grup ve alt 
gruptan meydana gelmektedir. Üst grupta Kalıbı presin 
koçuna (hareketli başlığa) bağlayan bağlama sapı , tutucu 
plaka ve üst zımba yer almaktadır. Üst zımbada SPK 
2080 çeliğinden seçilmiş ·�sakarya Üniversitesinin 
Amblemi" pantograf tezgahında işlenerek pariatma 
işlemine tabi tutulınuş ve en son olarak 58 Re sertlik 
verilmiştir. Alt grupta ise zımba plakası� zımba ve 
çıkancı sisteminden meydana gelmektedir. Alt zımba 
üzerinde •'Teknik Eğitim Fakültesi Aınbleıni'"' · 

bulurunaktadır. Bu zımba da üst zıınba gibi işlem 
presesierinden geçirilerek 5 8 Re sertlik verilmiştir. 

Kahbın gerekli montajından sonra 35 tonluk eksantrik 
prese bağlanmış ve deneme üretimine geçilmiştir. Basılan 
malzeme ise Bakır. Alüminyum ve prinç 
malzemelerinden çapı 25mın. ve kalınlığı 2mm . 
ölçüsünden önceden hazırlanımştır. Bu basma işlemleri 
sonunda en iyi sonuç Alüminyum ve Bakır malzernede 
alınmıştır. Bunun nedeni de yumuşak malzemenin daha 
ivi hasılabilir olınasındandır. .. 
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Bir Üniversite Ambleminin Tasaram1 ve Kahplanmasi 

VI. SONUÇLAR 

Basına kalıplanıa : dizayn edilen bir kalıp yardınııyla 
istenilen şekil Ye boyutlar kalıp eleınanlannca sağlamuak 
üzere ünalatı yapılını bir düzenek tarafından önceden 
hazırlanan şerit yada çukur nıalzeınenin kalıp plakaları 
arasında bir veya birkaç operasyonda baskı uygulanıak 
suretiyle yapılan bir prosestir. Çalışına parçası kalıp 
plakaları arasında hapsedilir ye sıkışunlarnk uygun n1otif 
sağlaıur. Oldukça hassas toleransta 'e hassas çalışına 
gerektiren bir işleındir. Maliyet oldukça � üksektir fakat 
fazla sayıda üretiın yapılabildiğinden parça nıaliyeti 
oldukça düşüktür. 

1v1alzenıe değişiklikleri üretinün ınali� etiıli düşürn1ek 
an1acıyla yapılınaktadır. Çünkü kalıp ınalzenıesi 
n1aliyetleri kalıptan istenilen parça üretiıniıri sağlan-ıadan 
kınlnıa olduğu göz önüne alınırsa direkt olarak n1aliyeti 
yükselteceği göz önüne alırunış ve kınlnıalann yoğun 
olarak görtUdüğti tespit edilnıiştir. Son yapılan bulgularla 
bazı para ve süsleyici eşya üretiınindeki plaka zın1baların 
kaplanınasında bronz elektro kaplaına k1ıllanılınış ve 
olunılu neticeler alınnnştır. Yüzey kalitesi ve kalıp 
öınrü.ne direkt etkileri olduğu görülınüştür. Ştuıu da 
belirtelinı_ basına kalıplannda halen saf nikel kaplaına 
nıaddesi olarak kullaıulınaktadır. 
U zerinde çalıştığ.ınıu: basına ka lı planıasında sadece 
ınaliyet probleıni yada zorluğu yoktur. Bunun yanı sıra 
dizayn L.orluklan kalıplanacak uygun nıetal seçinıi de 
öneın gösteren diğer probleındir. Anıa şundaıı eınin 
olabiliriz ki bu gelişıneler deYanı edecek Ye basnıa 
kalıplaına yada darp kalıplanıa üzerine bir çok bilinısel 
ç.alışınalar yapılarak.biliıuı1cyen zorluklar aşılacaktır. 
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