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Tasarimci deneme yanilma yoluyla elindeki malzemeye sekil vermeye ¢alisir. Taki tasarlama
ve bigimlendirme, degisik yollarla uygulanarak ve bicimlendirilerek siiregelmistir. Giiniimiizde metal
isleme teknolojisi, tas isleme teknikleri gibi, taki liretimindeki makinelesme ¢ok hizla ilerleyen bir

sektor durumdadir.

Taki sektoriindeki gelismeler, taki liretiminde makinelesme, ¢ok Onemli bir yer almasina

ragmen taki iiretiminde 6zellikle tasarim agsamasinda insan faktorii onemini korumaktadir.

Diinya piyasalarinda rekabet edebilecek takilarin olusmasi, piyasada tercih edilen iiriinler

meydana getirebilmek her seyden dnce iyi bir taki tasarimcinin zihninde planlanmasiyla olusacaktir.

Kuyumculukta kullanilan ¢agdas teknikler teknolojinin de gelismesi ile bir paralellik
gostermektedir. Teknolojik gelismeler ile uygulanan yeni tekniklerden bazilari ise, Metal Iyonizasyonu

(elektroformasyon teknigi) yontemiyle model {iretme teknigi gibi yeni teknikler vardir.

Metal iyonizasyonu (Elektroformasyon Teknigi)

Yontemiyle Model Uretme

Elektroform sistemi kimyasal yollarla ayarl taki iiretim teknolojisidir. Uretiminde zorluk
cekildigi bazi sekilleri ekonomik olarak olusabilmesini miimkiin kilar. "Altin taki” modelleri, bitki,

cicek, mineral ve diger nesnelerin yiizey dokusu basariyla kopyalanabilir.

Mandreller: Bazen "kalip” da denen bu mandreller altin pargasinin seklini yaratmada kullanilan
elektroform mandrelleri gérevini gérmektedirler. Elektroformu yapilmis her parca icin bir mandrel

gerekmektedir. Tyi bir mandrelde bulunan temel 6zellikler sunlardir:

*Orijinal par¢caya miimkiin oldugunca benzeyen yiizey goriintiisiine sahiptir.

*Elektrik iletkenidir.



» Dokiimle kolayca iiretilebilir.

*Pargadan ayrilmasi kolaydir.

Genel olarak dokiimle mandrel liretiminde kullanilabilecek ii¢ malzeme bulunur. Diistik sicaklikta
eriyen alagim, Zamak (¢inko alasimi) veya mum.
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Alloy Modellerin Uretimi: Uretilmek istenen ana model silikon kaliplara yerlestirilerek
pisirilir. (Ana model dogadan bulunan herhangi bir madde olabilecegi gibi kendi tasariminizin mum

olarak sekillendirilmesi olabilir).

Fakat mum olan tasarimin glimiis olarak dokiilmesi gerekir. Glimiis olarak dokiimii yapilan

modelin temizlenme islemi tamamlandiktan sonra silikon kaliba alinir.

Silikon kaliba yerlestirilen parga ne kadar temiz ve kusursuz olursa elektroform olarak elde
edilen Grlinde o kadar kusursuz olur. Ana modeldeki kiigiik hatalar elektroform Uriiniinde buytyerek

sorun yaratir.

Silikonda pisirilen modeller silikondan ¢ikarilir. Modellerin olusturdugu kaliplara artik
elektroformda ki ilk adima gegilir. Yani alasimdan olusan modeli vakumlu sistemli makinede iiretmek
istenilen miktar kadar dokulmesi gerekir. Dokulen alloy parcalar temizlenir. (modele gore temizleme

islemi i¢in dolap sistemi kullanilir).

Siyaniirlii Bakir Banyosu: Elde tek tek temizlenen alloylar askilara asilirlar. Askilar, yag alma,
ultrasonic yikama ve saf suyla ¢alkalama isleminden sonra siyaniirlii bakir banyosunda bakir kaplamak

iizere daldirilir. Uygun akim ve zamanla {izeri ¢ok az bir miktar siyaniirlii bakirla kaplanir.



Asitli Bakir: Siyaniirlii bakirdan sonra iizerindeki triinlerle beraber asitli bakir banyosuna
daldirilir. Burada ki uygun akim ve zamanla parcalar bakir kaplanir. Artik parcalarin tizerine parlak

olan bakirla kaplanmis olur.

Elektroform: Ozel kimyasallardan hazirlanmis olan otomatik elektroform makineleri kaplamak
istenilen mikron kadar gerekli olan altin kaplama miktar1 yazilir. Gerekli olan miktar1 belirlemek i¢in

parcalarin toplam yiizeyini dm2 cinsinden hesaplanir.

Bu hesaplamalar makineye girdikten sonra makine bize bunlar1 otomatik olarak gerekli olan

volt, zaman ve amperi verir. 6- 7 saat makinede kalan Uriinler daha sonra ¢ikarilir.
Asitli Bakir: Altin banyosundan ¢ikan mallarin iizeri tekrar asitli bakirla kaplanir.

Alloylarin Bosaltilmasi: (Alloy; siyaniirlii bakir, asitli bakir, altin; asitli bakir-altin) olarak

alloylarin seklini alan {iriiniin i¢indeki 6zel alagimi firinlarda 6zel titresimli bir sistemle eritilir.

Bakirlarin Alinmasi: Alloylardan kurtulan tirtinleri bakirlardan kurtarmak igin uygun asitlerle
ceker ocakli bir sistemde altinin altindaki, iistiindeki bakir eritilerek alinir. Bdylece altin ortaya ¢ikar.

Bu asamada cok kirillgandir.

Isil iglem (tavlama): Elektroform alagimi sert olusuna ragmen kirilgandir. Sahip olmasi gereken
stinekligi tekrar kazanmas igin, oksidasyona yol agmayacak bir atmosferde 500 °C ila 15- 20 dakika
1s1l islem uygulamasi sarttir. Bu islemden sonra iiriin alagimi olaganiistii bir elastikiyete sahip olacaktir.
Bu 1s1l islem, difiizyon yoluyla tabakalara "kaynak™ yapacak ve tiim altin kaplama kalinlig1 bilesimin

ayn1 olmasini saglayacaktir.

TAKIDA ELEKTROLIZ iSLEMLER

Tak1 yapiminda ii¢ elektroliz islem yapilabilir. Karmasik sirasina gore bunlar;

*Elektrolizin piiriizsiiz yiizeyler elde etmek amaciyla mikro-g¢ukurlardan degil, dncelikle mikro -

tepelerden metal ¢ikarilmasi i¢in kullanildig: elektrolitik parlatma.

*Siisleme ya da koruma amaciyla, daha az soylu bir metal, hatta iletken olmayan bir metal iizerine
kaplamayla (¢Okturtlerek) soylu metalden nispeten ince (genellikle birka¢ mikron kalinliginda) bir

tabakayla elektro kaplama.



«Kalin bir metal tabakasini, sonradan ¢ikarilacak ya da kalacak olan 6nceden formlanmais bir sekil ya
da bir mandrel {izerine kaplandig1 elektroformlama. Kaplama kendini destekleyecek kadar kalin

olmalidir.
Bu ii¢ islemde de elektroliz ilkeleri gogunlukla ayn1 sekilde uygulanir.

Elektrokaplama ile elektroforming arasinda sadece etkili ekonomik kontrol agisindan fark
vardir. Bu kontrolde kaplama giizellestirme amaci tasir ve elektroforming sonucunda genellikle yap1

itibariyle giiclii ve daha karmasik bir sekil elde edilmelidir.

Genellikle, saf metallerin ¢okertilmesi homojen alasimlarin ¢oktiiriilmesinden teknik bakimdan daha

kolaydir.

Altin taki iretiminde saglam degerli metallerin dokiimiiniin ya da islenmesinin aksine,
elektroliz islemleri, elektrik giiclinlin (voltaj) etkisi hakkinda ¢ozeltideki metal iyonlarinin bir
elektrottan (genellikle anot ya da metal kaynagi) diger (katot ya da islenen parga) elektrota

aktarilmasina dayanmaktadir.

Metal isleme, bir metal ya da alasim kiilgesini dekoratif sekilde bir parcaya doniistiiriirken
elektroliz islemleri de bu seklin yiizeyini diizeltir, daha iyi hale getirir. Elektro-kaplama tavlanmadig1
takdirde genellikle serttir. Bu yararli bir 6zellik olabilir, ancak ayn1 zamanda 0zellikle elektroformlar

mandrelden ¢ikarildiktan sonra ¢alkamaya ve ¢arpilmaya yol agabilir.
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