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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM176
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Kagit Kesme
MODULUN TANIMI | Kesim geregleri, yiizeyleri, prensipleri, hatalar1 ve kurallarini
bilerek; el aletleri, kagit makasi ve matbaa giyotinini
kullanarak kagit kesme yeterliginin kazandirildigr 6gretim
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Matbaa El Islemleri modiiliinii almis olmak.
YETERLIK Kagit kesmek.
Genel Amag
Gerekli ortam hazirlandiginda istenen standartlarda kagit
kesebileceksiniz.
MODULUN AMACI | Amaglar:
> El aletleri ile teknigine uygun kagit kesebileceksiniz.
» Kagit makaslari ile teknigine uygun kagit
kesebileceksiniz.
» Matbaa giyotini ile teknigine uygun kagit
kesebileceksiniz.
EGITIiM OGRETIM | Ortam: Matbaa atdlye ve laboratuarlari, sinif, isletme vb.
ORTAMLARI VE Donamim: Kagit havlandirilabilecek tezgahlar, kagitlar,
DONANIMLARI matbaa giyotini, kagit makasi, kesim araglari, el aletleri vb.
Bu modiil icerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra ¢oktan
- secmeli sorular ve uygulamali sorularla kendi kendinizi
OLQME VE . degerlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME

Modiil sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilan uygulamal
sinavla, kazandiginiz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Kagit kesim islemleri, matbaa alaninda 6nemli bir konu olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
Kagidin giinliik hayatimizdaki yeri ve kullanim alaninin genisligi gz oniine alindiginda bu
Oonem daha da iyi anlasilacaktir. Giinlimiizde, 6zellikle egitim alaninda kullandigimiz birgok
triinin  hammaddesini kagit olusturmaktadir. Hal bdyle olunca degisik amagclar igin
kullanilan kagit malzemelerin islenmesi ¢ok ¢esitlilik gostermekte ve kagitlarn islendigi
makineleri kullanmak da birtakim becerileri gerektirmektedir. Bu becerilerin en baginda ise
makineleri ¢alistiracak kisilerin g¢esitli el aletlerini kullanabilmesi ve temel bazi iglemleri
gerceklestirmesi gelmektedir.

Kagit Kesim modiilii, bu yondeki becerileri kazandirmak iizere hazirlanmig bir
modiildiir. Bu modiilde sizler, temel kesim aletlerini, kesim tezgahlar1 ile kagit kesmenin
yani sira, kagitlar1 dogru kesmek icin gerekli olan ¢izim ve dlgiilendirme islemlerini yapip,
kesim sonrasi kaliteye yoOnelik kontroller yapabileceksiniz. Bununla beraber bu islemleri
yapmak icin gerekli olan malzeme, ara¢ ve makine bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve
beceriler, kesim makinelerinde ortaya c¢ikabilecek bazi sorunlar1 gidermenize yardimci
olacaktir.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, matbaa teknolojisi
alaninda daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inaniyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu faaliyet ile gerekli ortam hazirlandiginda el aletleri ile teknigine uygun kesim
yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizdeki matbaalari ziyaret ederek;

> Ne ¢esit kesici el aletleri kullandiklarini arastiriniz.
> Kesici el aletleri ile hangi yiizeyler iizerinde ¢alistiklarini aragtiriniz.

> Ne tiir malzemeler kestiklerini arastiriniz.

1. EL ARACLARI iLE KAGIT KESME

1.1.Matbaacihkta Kesim Islemleri

Kesim islemleri birgok matbaacilik uygulamasi igerisinde yer alir. Kagit kesimlerinde
ana uygulamalar sunlardir:

> Tabaka Kesim

Tabaka halindeki kagitlarin baski 6ncesinde baski boyutuna getirilmesi ya da baski
sonrasi islemlerinin yapilabilmesi i¢in bdliinmesi veya yeniden boyutlandirilmasi
uygulamalaridir.

Sekil 1.1.: Tabaka kesim



»  Web (Bobin) kesim

Web (bobin) baskist yapan makinelerden ¢ikan bobin halindeki kagitlarin tabaka
haline getirilmesi, bobinin bdliinmesi ya da istenilen sekilde pargalara ayrilmasi igin yapilan

kesim uygulamalaridir.

Sekil 1.2: Web kesim

> Tiras

Kitap, brosiir ve bloknot gibi {iriinlerin i¢ bloklarini birlestirdikten sonra sirtlar1 harig
ii¢ kenarindan alinan ince kesim uygulamasidir.

Sekil 1.3 : Tiras

> Kapak ve Kaplama Malzemesi Kesimi

Kitap veya benzeri bir iriin i¢in gereksinim duyulan kapak ve kapak kaplama
malzemelerinin kesim uygulamalaridir.

Sekil 1.4 : Kapak malzemesi kesimi
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> Coklu kesim

Karton kutu, ¢anta, sablon vb. iiriinlerin tek seferde yapilan kesim uygulamalaridir.
Kagit bir anda birden ¢ok noktadan kesilir. Bu islemin yapilabilmesi i¢in 6zel kesim
kaliplar1 kullanmak gereklidir.

Sekil 1.5 : Coklu kesim

1.2.Kesim Prensipleri

Bir cismin kesilebilmesi i¢in bigaga karsi uygulanan bir diren¢ olmasi gerekir. Bu
direng kesim tablasi, ikinci bigak ya da malzemenin gerginliginden dogan bir kuvvetle
saglanir.

Bir cismin kesim igleminin gergeklesmesi ti¢ yolla olur.
1.2.1.Diiz kesim Prensibi

Bigak, tabla ile arasinda kalan malzemeyi tablanin sagladigi karsi kesim kuvveti ile
keser.



Kesilecek parga)

-

Kesim tablasi
Sekil 1.6 : Diiz kesim prensibi

1.2.2.Makas Kesim Prensibi

Uste yer alan bicak karsisinda bulunan alt bigakla birlikte calisir. ikisinin arasinda
kalan malzeme kesilir. Kars1 kesim kuvveti alt bigak tarafindan saglanir.

‘ Ust bigak

Kesilecek parcal

Alt bigak

Sekil 1.7 : Makas kesim prensibi

1.2.3.Patlatma Kesim Prensibi

Bigak, malzemeyi herhangi bir karst etki olmaksizin keser. Kesim olayini
gerceklestirecek karsi kuvveti presin kdgida uyguladigi basing sonucu olusan gerginlik
saglar.

Pres ‘
Yy

Kesilecek parca

Sekil 1.8 : Patlatma kesim prensibi

1.3.Elle Kullanilan Kesim Aletleri

Elle kesim yapmak i¢in kullanilan bir¢ok kesim aleti vardir. Giliniimiizde
matbaacilikta en ¢ok kullanilan aletler maket bigaklar1 ve kretuarlardir. Bu aletler son derece
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keskin olduklarindan cetvelle yapilan kesimlerde celik cetvel kullamilmalidir. Aksi halde
cetvel, malzeme ile birlikte kesilerek bir siire sonra diizgiinliigiinii yitirecektir.

Sekil 1.9 : Elle kullamilan kesim aletleri

1.3.1. Maket Bigaklari

Karton ve mukavva gibi ince kagitlara gére daha direngli malzemelerin kesilmesi igin
tercih edilir. Degisebilen uglar1 vardir. Kesim sirasinda koérlendikge, kdrlenen parga kirilarak
keskinlestirilir. Kesim sirasinda bigak asla bir disten fazla ¢ikarilmamalidir.

Sekil 1.10 : Bicagin kirilmasi



1.3.2. Kretuarlar

Matbaanin birgok alaninda kullanilir. Kagit ve film kesmekten baska kiigiik pargalarin
masa iizerinden alinmasinda, bant yapistirmakta ve film yiizeylerinin kazinmasi islerinde
kullanilir. Kullanilmadigi zaman koruyucu kapaklart takilmali, kapagi yoksa bicak ters
cevrilerek yerine takilmalidir.

Sekil 1.11: Kretuarlar

1.4. Atolyede Is Disiplini

Matbaa at6lyesinde is disiplinine uygun davranis dogru ¢alismanin temel unsurudur.
Boylece sorumluluk duygusu ve isbirligi ruhu gelisir, daha saglikli ve giivenli bir ¢alisma
ortami saglanir.

GUVENLIK
ASLA INCITMEZ

is KAz AL ar)
AC!| VERIR/

Sekil 1.12 : is giivenligi

Giivenliginiz ve daha iyi bir ¢alisma ortami igin atélyede uyulmasi gereken kurallar
sunlardir:



Y

Is basinda herkesin kendi isi ile ugrasmasi temel davranistir. Sadece kendi
isinizle ilgileniniz.

Bilmediginiz alet ve tezgahlar1 kullanmayimiz.

Atdlyede tertip ve diizen icinde galiginiz.

Atolyede mutlaka is onliigiliniizii giyiniz.

Isyerinin ¢alisma kurallarina giivenliginiz i¢in tam olarak uyunuz.

[s etigine uygun davranislar gosteriniz.

Once alet ve tezgahlan (is bolgesini) kontrol edip sonra ise baslayimz.

YV V. V V V V V

Atolye icindeki uygulamalarda acelecilik ve dikkatsizlik istenmeyen sonuglar
dogurabilir, bunlarin 6nlenmesi icin sabir ve 6zenin gerektigi unutulmamalidir.

»  Aceleci ve dikkatsiz davranmayiniz.

1.5. Atélyenin Diizeni, Temizlik ve Bakiminin Onemi

Uretimin saglikli ve verimli olmasi, atdlyenin diizeni ile belli dlciide ilgilidir. Bu
nedenle atolyenin bakimi ile ilgili su hususlara dikkat edilmelidir:

> Atolyenin takim hanesinden g¢aliganin dolabina kadar her gesit arag, gerec ve
makine uyum i¢inde diizenlenmelidir.
> Atolye temizligi her yoniiyle 6zenli ve tam yapilmalidir.

> Atolyedeki makinelerin bakimi planli olarak gergeklestirilmelidir.

1.6. El Aletleri ile Kesim Duzeni
1.6.1. Kesim Yiizeyleri

Saglikli bir kesim yapmak i¢in kesim yapacagimiz yiizeyi iyi se¢meliyiz. Ayrica
keskin aletlerin sadece malzemeyi degil iizerinde kesim yaptigimiz ylizeyi de keserek ya da
cizerek zarar verecegini unutmamamiz gerekir. Cam, ahsap, mermer yiizeyler {izerinde
kesim yapmak i¢in uygundur. Ancak s6z konusu ylizeyler sadece bu isler i¢in kullanilan
ylizeyler olmalidir. Uygun cam, ahsap ya da mermer yiizey bulunamadiginda kalin bir
mukavva parcasinin iizerinde kesim yapilabilir.



Yiizeyin tirii disinda baska ozellikleri de olmalidir. Her seyden once temiz bir
yizeyde yapilan kesim, kesilen parcalarin kirlenmesini Onleyecektir. Ayrica yiizeyin
diizgiinliigii ve aydinlik bir ortam kesim hatalarin1 6nleyecektir.

1.6.2. Durus Sekli

Hatasiz bir kesim i¢in durus pozisyonu 6nemlidir. Oturarak kesim yapilmaz. Yaklagik
80-90 cm yiikseklikte rahat calisilabilecek tezgdh secilmelidir. Kesim yonil operatoriin
karsisindaki baslangic noktasindan kendisine dogrudur.

Sekil 1.13 : Durus sekli

1.6.3.Tutus Sekli

Kretuar, kalem gibi tutulmalidir. Yandan bakildiginda malzemeye yaklasik 75 derece
aciyla bastirilmalidir. Bu basing miimkiin oldugu kadar hafif olmalidir ki kesim ¢izgisinden
kaymalar olmasin. Malzemenin bir kerede kesilemedigi durumlarda ayni ¢izgi {izerinden
ikinci defa gecilmelidir.

Sekil 1.14 : Tutus sekli
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Kargidan bakildiginda ise kretuar, kesilen malzemeye tam dik agida tutulmalidir.

Sekil 1.15 : Tutus sekli
1.6.4.1saretleme

> Kesilecek malzeme kesimden 6nce mutlaka isaretlenmeli, kesim bu isaretler

iizerinden yapilmalidir.

"

Sekil 1.16 : isaretleme

> Cogunlukla basilmig islerin iizerinde kesim isaretleri bulunur. Ancak bu
isaretler igin kesilmis ebadinin disinda bulunur. Bu yiizden kesim isaretlerinin
birlestirilmesi gerekir. Aksi halde birinci kesim sonrasinda ikinci kesimin

isaretleri yok edilir. Ikinci kesim i¢in isaret kalmaz.
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Sekil 1.17 : Kesim isaretleri

> Isaretler cetvelle boydan boya birlestirilmelidir. Bu islem sirasinda diizgiin bir
cetvel kullanilmali ve kesimin hassasiyeti agisindan ¢izilen ¢izgi kalinliklarinin

miimkiin oldugunca ince olmas1 gerekir.

Sekil 1.18 : Kesim isaretlerinin birlestirilmesi
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> Kesime once biiyiik parcalardan baglanmali, ardindan kiigiik pargalarin kesimi
yapilmalidir. Kural, olabildigince az kesim yaparak olabildigince ¢ok parca elde

etmektir.

Sekil 1.19 : Kesim

1.7.Kesim Kontrolii

Kesim, matbaaciligin en az hata kabul eden islemlerindendir. 1-2 mm bile garpik
kesilmig kagidin baski makinesinde basilmasi sorunlara yol acacaktir. Basili kédgitlarin
carpik kesilmesi ise ciltleme islemlerinde sorun ¢ikartacaktir. Ozellikle ¢oklu kesimlerde
yapilan hatalarin giderilmesi neredeyse olanaksizdir. Coklu kesilen tabakalar ¢ogunlukla
karton kutu tiretiminde kullanilir ve kutu yapistirma makinelerinde ii¢ boyutlu hale getirilir.
Yanlis yapilmis ¢oklu kesim otomatik yapistirma makinelerinin ¢alismamasina yol agar. Bu
durumda tiim baski ve kesim islerinin tekrar edilmesi gerekecektir. Bu durum {iretim
maliyetlerine olumsuz yonde etki eder.
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Kesim kontrolii iki agamada yapilmalidir.
1.7.1. Kesim Oncesi Kontrol

Her seyden once kesilecek malzemenin diizgiin olmasi istenir. Olgiiler bu parca
iizerinden alindigindan var olan hata tiim kesim islemleri boyunca kendini tekrar edecektir.
Kesmeden once malzeme cetvelle Olgiilmelidir. Daha sonra enlemesine ve boylamasina
katlayarak carpiklik olup olmadigini kontrol edilmelidir.

Sekil 1.20 : Kesim oncesi kontrol ve carpikhigin diizeltilmesi icin alinan tiras

Kagitta carpiklik tespit edilirse carpiklik kadar ince tiras alinmalidir.

1.7.2. Kesim Sonrasi1 Kontrol
Kesim sonrasi kontrol iki sekilde yapilabilir.

»  Kesilmis parcanin kontrolii

Kesim yapildiktan sonra kesilen parca once cetvelle ardindan katlama yontemi ile
kontrol edilir.

»  Artan parcanin kontrolii

Kesim sonrasi artan parca katlama yontemi ile kontrol edilir. Carpiklik yoksa ana
parcanin dogru kesildigi anlagilir.

Sekil 1.21: Artan parcanin kontrolii
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ﬂr[jY GULAMAF AALiYETi —

2 adet 25 x35cm

1 adet A4

2adet17.5x12.5cm

2adet 12.5x5cm

7 adet4 x4 cm

2 adet 17.5 x 12.5 (pencereli)

Yukarida ebatlar1 verilen pargalar1 50 x 70 kagittan asagidaki islem basamaklarina ve
onerilere uygun keserek elde ediniz.
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Islem Basamaklar:

Oneriler

» 50 x 70 Kagidiniz1 kesim tezgahina yerlestiriniz.

» Calisma ortaminizi

hazirlayimniz.

Is dnliigiiniizii giyiniz

Is ile ilgili giivenlik
tedbirlerini almiz Calisma
sirasinda  kullanacaginiz
celik cetvel, kretuar, maket
bicagi gibi gereclerinizi
Ogretmeninizi
bilgilendirerek temin
ediniz.

» Defterinize 50 x 70 kagittan istenen say1 ve ebattaki
parcalarin nasil ¢ikacagini gosteren bir sema ¢iziniz.

Standart kagit ebatlarim
hatirlaymiz.

Parcalarin birleserek hangi
standart ebatlart verdigini
bulunuz.

Miimkiin olan en az fire ile
en ¢ok parcay1 elde etmeye
calisiniz.

16




» Kagidin olgiilerini ve carpik olup olmadigini kontrol
ediniz.

» Carpiklik varsa gideriniz ya

da yeni bir kagit edininiz.

» Kesim yerlerini kursun kalemle isaretleyerek
birlestiriniz.

Olgii alirken cetveli kagit
kenarlarina paralel tutunuz.
Kesim cizgilerini
birlestirirken ince c¢izgiler
kullaniniz.

Kaleminizi olabildigince az
bastirniz.  Ciinkii  silmek

gerekebilir.

Silgi kullandigimizda kagidi
burusturmamaya dikkat
ediniz.

» Parcalar kesiniz.

Durus ve tutus sekillerine
uyunuz.

Keserken c¢ok fazla baski
uygulamayimiz.

Kesim  plamimizi,  her
kesimde kagidi tam olarak
bolecek sekilde yapiniz.
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» Kestiginiz pargalar1 kontrol ediniz. » Elde ettiginiz pargalar
once cetvelle ardindan
enine ve boyuna katlayarak
kontrol ediniz.

» Caligma ortamimizdaki is
disiplini kurallarina
uyunuz.

» Caligma sonunda c¢aligma
ortamimizin  diizen  ve
temizligini saglayimniz.

» Kullandigiiz  gereglerin
gerekli bakimlarini
yapmayl unutmayiniz.

» Caligma sirasinda is etigine
uyunuz ve insan haklara
saygili olunuz.

» Bilmediginiz makine ve
gereclere miidahale
etmeyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Coktan Se¢meli Sorular

Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isaretleyiniz.

1-

Tabaka halindeki kagitlarin baski 6ncesinde baski boyutuna getirilmesi ya da baski
sonrasi islemlerinin yapilabilmesi i¢in bdliinmesi veya yeniden boyutlandirilmasi
uygulamalarina ne ad verilir?

A) Tabaka kesim

B) Web kesim

C) Coklu kesim

D) Kapak kesimi

Bobin halindeki kagitlarin kesimine ne ad verilir?
A) Tabaka kesim

B) Web kesim

C) Parca kesim

D) Kapak kesimi

Kitap, brosiir ve bloknot gibi iirtinlerin i¢ bloklarini birlestirdikten sonra sirtlar1 harig
ic kenarindan alinan ince kesim uygulamasina ne ad verilir?

A) Tabaka kesim

B) Tirasg

C) Parca kesim

D) Kapak kesimi

Kapak ve kaplama malzemesi kesimi nigin yapilir?
A) Kagitlar1 baski boyutuna getirmek igin

B) Kutu imalat1 igin

C) Kitaplara kapak yapmak i¢in

D) Bobinden tabaka kagit elde etmek igin

Kars1 kesim kuvveti ne demektir?

A) Kesim bigaginin uyguladigi kuvvet

B) Kesim bigagima malzeme ya da tablanin uyguladigi kuvvet
C) Bigaklarin bilenirken gosterdigi direng

D) K&agidin kesim tablasina uyguladigi direng

Kagidi bir anda birden ¢ok noktadan kesme islemine ne denir?
A) Tabaka kesim

B) Web kesim

C) Coklu kesim

D) Kapak kesimi
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1- Bir kesim aracinda, makas kesim prensibine gore en az ka¢ bicak bulunmalidir?
Al B) 2 C)3 D)4

8- Patlatma kesim prensibine gore kars1 kesim kuvvetini ne saglar?
A) Bigak
B) Pres
C) Alt bigak
D)Malzemenin gerginligi

9- Hangisi maket bicagi ile kesmeye uygun malzemedir?
A) Film
B) Aydinger
C) Mukavva
D) Ince kagitlar

10- Hangisi kretuarla yapilan islemdir?
A) Kesim B) Kazima C) Bant yapistirma D) Hepsi

11- Hangisi at6lyede uyulmasi gereken kurallara gore yanhstir?
A) Is onliigii giymek
B) Diger ¢alisanlara miidahale etmek
C)Bilmedigi makineleri kullanmamak
D) Temiz ve tertipli ¢aligmak

12-  Hangisi elle kesim igin uygun yiizey degildir?

A) Cam B) Ahsap C)Mermer D) Metal
13- Kretuar yandan bakildiginda malzemeye kag derecelik ag1 ile tutulmalidir?
A) 75 B) 45 C)15 D) 95

14- Kretuar karsidan bakildiginda malzemeye kag¢ derecelik ac1 ile tutulmalidir?
A) 90 B) 45 C)75 D) 30

Asagidaki sorularda verilen bosluklara uygun cevaplar: yaziniz.

15- Basili olmayan kagitlar1 kesmeden once olgerek ............... gerekir.
16- Baskili kagitlar tizerindeki kesim isaretlerini kesim 6ncesi ....................... gerekir.
17- Enazkesimleenc¢oK ...................... y1 ¢ikarmak esastir.
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Kesim kontrolii yapmak icin kagit ............. V€ tireieieinanin katlanip garpikligina
bakilmalidir.

Kesimden sonra yapilan kontrole ............................... kontrolii denir.

Kesimden sonra yapilan kontrole ............................... kontrolii denir.

Cevaplarinizi modiil sonundaki cevap anahtar1 ile karsilastirmiz ve dogru cevap

sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarinizi  tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda dl¢iiniiz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI EVET HAYIR

Kesim semasini ¢izebildiniz mi?

Kagidimizin dlgiilerini ve ¢arpikligini kontrol ettiniz mi?

Kesim yerlerini kursun kalemle isaretleyip birlestirdiniz mi?

Parcalar1 kestiniz mi?

Kestiginiz pargalari kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretleyerek yapamadiginiz
islemleri tekrar ediniz.

Tiim iglemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2
ﬁ h

e )

Kagit makaslarini dogru kullanarak kesim yapabileceksiniz

( ARASTIRMA )

Cevrenizdeki matbaacilikla ilgili isyerlerini ziyaret ederek.

> Kagit makasi kullanip kullanmadiklarini arastiriniz.
> Kullaniliyorsa ne 6zelliklerde ve ebatta olduklarini arastiriniz.

> Kagit makaslari ile ne tiir malzemeler kestiklerini arastiriniz.

2. KAGIT MAKASLARI ILE KESIM

2.1. Kagit Makaslari

Tabaka halindeki kagitlar: pratik sekilde kesmek icin kullanilir. Uzerlerinde standart
kagit olgiilerini gosterilen isaretler bulundugundan o6lgii alma islemlerini en aza indirir.
Pozali olduklarindan ¢arpik kesme olasilig1 azdir.

Sekil 2.1: Kagit makasi
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2.2. Poza

Basilacak ya da kesilecek kagitlara yan tarafindan destek vererek, kesime ya da
baskiya diiz olarak girmesini saglayan diizenektir. Pozalar sabit olabildigi gibi ayarlanabilir
de olabilir. Ayarlanabilir pozalar kagitlarin hep ayni dl¢iiden kesilmelerini sagladiklari igin
faydalidir.

Sekil 2.2: Poza
2.3. Kagit Makaslarinin Cesitleri
2.3.1.Bicaklarina Gore Kagit Makaslari

»  Dairesel Bicakh Kagit Makaslari

Ust bigag daireseldir. Alt bicak iizeri boyunca dairesel hareket ederek arada kalan
malzemeyi keser. Film, aydinger, asetat ve ince kagitlarin kesimi i¢in uygundur.

»  Diiz Bicakh Kagit Makaslari

Ust ve alt bigaklar diizdiir. Ustteki bicak alttaki bicak iizerine tek noktadan
sabitlenmis durumdadir. Ust bicagin yukaridan asagiya bastirilmasi sonucu arada kalan
malzemenin kesilmesi saglanir.
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Sekil 2.3: Bicaklarina gore kagit makasi cesitleri
2.3.1. Kullamim Sekillerine Gore Kagit Makaslari

»  Biiro Tipi Kagit Makaslari

Tek tek tabaka kesmek igin kullanilir. Ebatlart kiigiik ve hafiftir. Azami kesim
boyutlar1t A4’li ge¢mez.

Sekil 2.4 : Biiro tipi kiagit makasi

»  Genel Kullamm Kagit Makaslari

Birden fazla tabakanin kesilmesi i¢in uygundur. En fazla 20 tabaka kagit kesebilir.
Kagidin gramaji arttik¢a bu say1 da diiser.
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Sekil 2.5 : Genel kullanim kagit makasi

»  Mukavva ve Coklu Kiagit Kesen Makaslar

Agir hizmet i¢in kullanilir. 70 x 100 ebadina kadar kesim yapabilenleri vardir. 300
Tabaka birden (dusiik gramajli) kesim yapabilir. Kagit, mukavva, film ve asetatin yan sira
sert plastik, baski devre ve aliiminyum gibi yumusak metallerin kesimi iginde kullanilir.

Sekil 2.6 : Mukavva ve ¢coklu kagit kesen makaslar

> Cok Parcali Kesim Yapan Kagit Makaslar

Tek seferde birden ¢ok kenar1 kesebilir. Kagit ve PVC gibi malzemelerin kesimi igin
uygundur. Standart kesim sekilleri vardir. Kimlik karti, fotograf veya kartvizit gibi triinlerin
kesimi i¢in kullanilir.
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Sekil 2.7 : Cok parcali kesim yapan kagit makasi
2.4. Kagit Makaslarinda Calisma Diizeni

2.4.1. Ozel Ebatlari Kesilmesi

Standart kagitlarin haricindeki kagitlarin kesimi i¢in hesap yapmak gerekir. Amag tiim
kesim caligmalarinda oldugu gibi en az kesimle en ¢ok parcay1 elde edebilmektir

> Elde edilecek parcanin, kesilecek kagittan kag tane ve nasil ¢ikacagi hesaplanir.

Kesilecek kagit olglisti 35 x 50 dir. Bu kagittan 10 x 30 iki adet parcay1 ¢ikaracagiz.
Sekildeki gibi 3 kesim yaparak istedigimiz pargalari elde edebiliriz.

1
Sekil 2.8 : Ozel ebatlarm kesilmesi
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> Birinci kesim i¢in poza 30 cm’ye ayarlanir. Kéagit 25 cm’lik kenarindan
hareketli pozaya yaslanarak birinci kesim yapilir. Poza ayarli oldugu i¢in kagidi

oOlcerek isaretlemeye gerek yoktur.

Sekil 2.9 : Ozel ebatlarin kesilmesi

> Ikinci kesim igin poza 20 cm’ye ayarlamir. Kagit 30 cm’lik kenarindan hareketli

pozaya yaslanarak kesilir.

> Uciincii kesimde poza 10 cm’ye ayarlanarak yine 30 cm’lik kenarindan
hareketli pozaya yaslanarak kesilir. Boylece iki adet 10 x 30’luk parca elde

edilmis olur.
2.4.2.Standart Ebatlarin Kesilmesi

Makaslarinin kesim tablalar1 ilizerinde standart kagit ebatlarini gosteren isaretler
bulunur. Bu isaretler standart ebattaki parcalar1 hizla elde etmemiz i¢in bize kolaylik saglar.
Ayni zamanda bu isaretlerden faydalanarak 45 derecelik kesimler yapmamiz da miimkiindiir.
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Sekil 2.10 : Standart ebatlarin kesilmesi

> Kesilecek parganin standart ebadi kesim tablasi lizerinde bulunur. Kagit 6nce en

ebatlarin1 gosteren isarette oturtularak enden kesilir.

Sekil 2.11 : Standart ebatlarin kesilmesi

> Kesilen kagit aym standart ebadin boyunu gosteren isarete oturtularak boydan
kesilir.
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Sekil 2.12 : Standart ebatlarin kesilmesi

> Eger 45 derecelik kesim yapilmasi gerekiyorsa kagit, 45 derece isaretine

oturtularak kesilir.

Sekil 2.13 : Standart ebatlarin kesilmesi
2.5.Kagit Makaslarinda Yapilan Kesim Hatalar:

2.5.1.Kagidin Pozalara ya da Isaretlere Tam Oturmamasi

Kaégit kesim sirasinda pozalara tam olarak oturtulmalidir. Aksi halde kagidin carpik
kesilecektir. Onlenmesi igin kesim sirasinda tabladaki kagit elle pozalara dogru
bastirilmalidir.
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Sekil: 2.14 : Kagidin pozalara ya da isaretlere tam oturmamasi

Iki kosesi de carpik kesilmis bir kagidin carpikligini diizeltmek icin kagidin gonyesi
bozulmamis kenarlarindan sadece biri tek pozaya yaslanarak carpik olan kenar ikinci kez
kesilmeli, ¢arpik olan diger kenar igin ayni1 islem tekrar edilmelidir.

Sekil: 2.15: Carpik Kesilmis kagidin diizeltilmesi

2.5.2.Tabla ile Kesilecek Kagidin Arasinda Bosluk Kalmasi

Ozellikle ince veya bombeli kagitlarin kesilmesinde karsilasilan sorundur. Kagit
tablaya tam oturmadigi i¢in istenilen Ol¢iiden uzun ya da kisa kesilir. Bombeli kagitlarin
kesilmesi sirasinda kagidin tablaya tam olarak oturmasi i¢in elle destek verilmesi gerekir.
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Sekil 2. 16 : Tabla ile kesilecek kdgidin arasinda bosluk kalmasi ve 6nlenmesi

2.5.3.Coklu Kesimlerde Kapasitenin Asilmasi

Kagit makaslarmin kesme kapasiteleri {iretici firmalar tarafindan kullanim
kilavuzlarinda agiklanmigtir. Bu kapasitenin asilmasi makasin mekanik aksaminin zarar
gormesine yol acabilecegi gibi. Kesim hatalarina da yol agar. Bu hatalar, ayn1 gurupta
kesilen kagitlarin birbirinden farkli ebatta olmasi, ¢arpik kesim veya keskin olmayan
kenarlar olarak ortaya cikar.

UST BICAK]

ALT BICAK

Sekil 2.17 : Coklu kesimlerde kapasitenin asilmasi ve sonuclar:
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ﬁ,UY GULAMAF AALiYETi —

3 adet 25x35 kagidi, kagit makasi ile asagida verilen pargalari elde edecek sekilde
kesiniz.
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Islem Basamaklar: Oneriler

> 25x35 Kagidimnizi kesim tezgahina » Calisma ortaminizi hazirlayiniz.
yerlestiriniz. > s onliigiiniizii giyiniz.
> Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini
almiz. Caligma sirasinda
kullanacaginiz gereclerinizi
Ogretmeninizi bilgilendirerek
temin ediniz.

» Defterinize 25 x 35 kagittan istenen say1r ve | » Standart kagit ebatlarim

ebattaki parcalarin hangi sira ile ¢ikacagini hatirlayiniz.

gOsteren bir gema ¢iziniz. » Pargalarin birleserek ~ hangi
standart ebatlar1 verdigini
bulunuz.

» Miimkiin olan en az fire ile en ¢ok
parcayi elde etmeye calisiniz.

» Kagidin 6lgiilerini ve g¢arpik olup olmadigini | » Carpiklik varsa gideriniz ya da
kontrol ediniz. yeni bir kagit edininiz.
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» Kesim Olgiisiinde pozayr ayarlaymiz veya
kagidimz1 kilavuz isaretlerine oturtunuz.

» Pozayi ayarlarken 6l¢iisiine dikkat
ediniz.

» Poza kullanmiyorsaniz kilavuz
cizgilerine uyunuz.

» Gerekiyorsa pozanin dogrulugunu
gonye ile kontrol ediniz.

> Pargalari kesiniz.

» Durus sekillerine uyunuz.

» Keserken aceleci olmayiniz.

» Her kesimi, kagidi tam olarak
bolecek sekilde yapiniz.

» Kestiginiz parcalar1 kontrol ediniz

» Elde ettiginiz parcalart Once
cetvelle ardindan enine ve boyuna
katlayarak kontrol ediniz.

» Calisma ortaminizdaki is disiplini
kurallarina uyunuz.
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» Caligma  sonlarinda  ¢alisma
ortammizin diizen ve temizligini
saglayiniz.

» Kullandiginiz gereglerin gerekli
bakimlarin1 yapmay1 unutmayiniz.

» Calisma sirasinda ig etigine
uyunuz ve insan haklarina saygili
olunuz.

» Bilmediginiz makine ve gereclere
liitfen miidahale etmeyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Coktan Secmeli Sorular
Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isaretleyiniz.

1.  Kesilecek ya da basilacak kagida destek vererek kesime ya da baskiya diiz olarak
girmesini saglayan diizenege ne ad verilir?
A) Bigak
B) Poza
C) Pres
D) Kesim tablasi

2. Hangisi kagit makaslari ile kesilebilir?
A) Film
B) Aydinger
C) Asetat
D) Hepsi

3. Azami kesim boyutu A4 olan kagit makas1 hangi tiptir?
A) Genel kullanim
B) Mukavva ve ¢oklu kagit kesen
C) Biiro
D) Coklu kesim

4.  Tek seferde birden ¢ok kenari kesebilen kagit makaslari hangi tiptir?
A) Genel kullanim
B) Mukavva ve ¢oklu kagit kesen
C) Biiro
D) Coklu kesim

5. 250 Tabaka kagit ayni anda hangi tipte kagit makasi ile kesilebilir?
A) Genel kullanim
B) Mukavva ve ¢oklu kagit kesen
C) Biiro
D) Coklu kesim
Asagidaki sorular1 dogru veya yanls olarak isaretleyiniz.
6.(D) (Y) Kagit makaslarinda en az 3 adet bigak bulunur.
7.(D) (Y) Poza kagidin yaslanarak her seferde ayn1 noktadan kesilmesini saglar.

8.(D) (Y) Ayarlanabilir pozali makaslarda kagida ayrica isaret koymaya gerek yoktur.

9.(D) (Y) Kagit makaslar diiz ve dairesel bigakli olarak iki tiirliidiir.
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10.(D) () Biiro tipi makaslarda ¢oklu kesim yapilabilir.

11.(D) (Y) Kagidin gramajinin artmasi ayni anda kesilecek kagit miktari ile ters orantilidir.
12.(D) (Y) Mukavva kesen makaslarda aliiminyum gibi malzemeler de kesilebilir.

13.(D) (Y) Cok pargali kesim yapan makaslarda sadece kagit kesilebilir.

14.(D) (Y) Tim kesim islemlerinde an az kesimle en ¢ok pargay1 elde etmek esastir.

15.(D) () Standart kagit ebatlar1 kesilirken, kesim tablasinin iizerindeki isaretlerden
faydalanilabilir.

16.(D) (Y) Kagit makaslarinda sadece 90 derecelik kesim yapilabilir.
17.(D) (Y) Kagidin pozaya tam oturmamasi ¢arpik kesilmesine yol agar.
18.(D) (Y) Carpik kesilmis bir kagidin diizeltilmesi olanaksizdir.

19.(D) (Y) Kesilecek kagida kesim sirasinda elle yardimei olunmaz.
20.(D) (Y) Kapasite agimi1 kagit makasinin mekanik aksamina zarar verir.

Cevaplarinizi modiil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirmiz ve dogru cevap
sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarinizi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢iiniiz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET HAYIR

Kesim semasini ¢izebildiniz mi?

Kagidinizin 6l¢iilerini ve carpikligini kontrol ettiniz mi?

Kesim 6lgiisiinde pozay1 ayarladiniz veya kagidinizi
kilavuz igaretlerine oturtunuz mu?

Pargalar1 kestiniz mi?

Kestiginiz pargalari kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir Secenegini isaretleyerek yapamadiginiz
islemleri tekrar ediniz.

Tim iglemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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_C OGRENME FAALIYETI-3 )_

Gne )

Gerekli ortam saglandiginda matbaa giyotinlerini dogru kullanarak kesim
yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Cevrenizdeki matbaacilikla ilgili isyerlerini ziyaret ederek.

> Matbaa giyotini kullanip kullanmadiklarini arastiriniz.
> Kullaniliyorsa ne 6zelliklerde ve hangi ebatlarda olduklarini arastiriniz.

> Matbaa giyotini ile ne tiir malzemeler kestiklerini arastiriniz.

3. MATBAA GIiYOTINLERI ILE KESIM
3.1. Matbaa Giyotinleri

Cok miktarda tabaka halindeki kagidin kesilerek baski ebadina getirilmesi ve baski
sonrasi iglemleri i¢in kullanilan yiiksek kapasiteli makinelerdir.

Sekil 3.1: Matbaa giyotini
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3.2. Matbaa Giyotinlerinin Cesitleri

3.2.1. Elle Kumanda Edilen Giyotinler

Giyotinin kesim ebadma getirilmesi, kesilecek malzemenin sikistirtlmasi (pres)
islemleri kullanicinin tarafindan elle yapilir. Diisiik kapasiteli kesim isleri olan matbaalarda
ya da biiro isleri i¢in kullanilirlar.

Sekil 3.2 : Elle kumanda edilen giyotinler

3.2.2.Yan1 Otomatik Giyotinler

Giyotinin kesim ebadina getirilmesi elle yapilir. Kesilecek malzemenin sikigtirilmasi
(pres) kulacinin bir pedala basmasi ya da kesim komutu vermesiyle makine tarafindan
yapilir. Orta 6lgekli veya kiiciik matbaalar icin uygundur.

Sekil 3.3 : Yar1 otomatik giyotinler
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3.2.3.Tam Otomatik Giyotinler

Bu makineler elektronik kontrolliidiir. Kesim o©ncesi kesim ebatlar1 kumanda
panelinden girilir. Tlk kesimden sonra diger kesimlerin olgiileri otomatik olarak giyotin
tarafindan ayarlanir. Kullanic1 sadece kagidi g¢evirir ve kesim komutunu verir. Cok
miktardaki kesim islerini hizla yapilabilir. Kesim ebatlarinin otomatik ayarlanmasi her kesim
Olciistinii sifir hatayla konumlandirdigindan kesilen islerde standart saglanir. Bu makineler
ayn1 zamanda yar1 otomatik giyotinler gibi kullanilabilir. Kumanda panelinden 6l¢ii girme
islemi ortadan kalktigindan az miktarlardaki kesim i¢in zaman kazanilir.

Sekil 3.4 : Tam otomatik giyotinler

3.3.Matbaa Giyotin Ebatlar

Matbaa giyotinleri kesebilecekleri en genis 6lgt ile isimlendirilir. (85°lik, 115’lik
giyotin gibi)

Sekil 3.5 : Giyotin ebad:

Matbaa giyotinlerinin kesim ebatlarina gore ozellikleri degisebilir. Asagidaki ornek
tabloda herhangi bir matbaa giyotini markasinin 6lgiileri verilmistir. Bu 6lgiiler marka ya da
modele gore degisebilir. Ancak 72, 85, 95, 115, 145 cm gibi kesim genislikleri neredeyse
standart hale gelmistir. Bu olgiilerin disinda 6zel kesim islemleri i¢in degisik ebatlarda
giyotinler de iiretilmektedir.
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_Oki | A | B | C | D | E

Kesim genisligi mm 720 850 950 1150 1450
Besleme yiiksekligi [mm 100 130 130 165 165
Agirlik IKg 1000 1800 2400  [3200 4000
Kesim tablas: yiiksekligi [mm 900 885 885 900 900
En az pres basinci IKg 200 400 450 500 550
En cok pres basinci IKg 1250 2500 3500  [4000 500
En kiigiik kesim 6lciisii [mm 20 20 25 25 30
En fazla arka siper hizi [mm/sn ]l200 200 200 200 200

Tablo 3.1: Giyotinlerin ebatlarina gore ozellikleri

»  Kesim genisligi:

A\

> En az pres basmcr: Kagitlarin kaymamas: i¢in kesimden Once makine
tarafindan kagida uygulanabilecek en diisiik bastirma kuvvetidir.

»  En cok pres basinci: Kagitlarin kaymamasi i¢in kesimden ©&nce makine

Giyotinin kesebilecegi en genis ebattir.

Besleme yiiksekligi: Kesilecek kagidin maksimum yiiksekligidir.

tarafindan kagida uygulanabilecek en fazla bastirma kuvvetidir.

»  En kiiciik kesim 6l¢iisii: Arka siperin bigaga en fazla yaklagabildigi mesafedir.

»  Arka siper hizi: Arka siperin, kesim Olgiisiinii degistirme islemi sirasindaki

hizidir.

3.4.Giyotinin Kisimlari

3.4.1.Poza

Kesim islemi sirasinda kesilecek kagidin yan tarafinin yaslandigi kisimdir. Sag ve sol
olmak tizere iki tanedir. Kagit makaslarinda oldugu gibi kagidin garpik kesilmemesi ya da

carpik kesilmis kagitlarin diizeltilmesi i¢in kullanilir.

Sag ve sol pozplar

"
<€

ITAVAVAVAVAY

Arka sipg
=

Sekil 3.6 : Pozalar ve arka siper
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3.4.2.Arka Siper

Kesim ol¢iisiiniin ayarlanmasi i¢in kullanilir. Kesim sirasinda kesilecek kagitlar hem
pozaya hem de arka sipere tam olarak oturtulmalidir.

Resim 3.7 : Arka siper
3.4.3.Pres

Kesilecek malzemenin bigagin hareketinden dogan kuvvet sonucu kaymasini
onlemeye yarar. Kesilecek malzemeye gore pres basinct ayarlanmalidir. Yumusak
malzemeye cok, sert malzemeye az basin¢ uygulanmalidir.

Sekil 3.8 : Presin ¢calismasi

3.4.4.Fotoseller

Kullanicinin giivenligini saglar. Kullanict elini giyotinin kesim bolgesine soktugunda
makine fotosellerden aldig1 emirle, presi ve bicagi calismaz hale getirir. Bazi kullanicilar
daha hizli ¢alisabilmek amaciyla fotoselleri devre dis1 birakir. Ancak fotosellerin devre dist
birakilmasi son derece tehlikelidir. Bigagin elimizi kesme tehlikesinin yan1 sira sadece pres
basinci bile elin kemiklerini kirabilir.
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Sekil 3.9 : Fotoseller

3.4.5.Cita

Bicagin kesebilmesi icin gerekli olan karsi kuvvet tabla tarafindan saglanir. Ancak
tabla sert metalden oldugundan bigakla tabla arasinda bicagin zarar gérmemesini ve
malzemenin tam kesilmesini saglamak amacl citalar kullanilir. Citalar ahsap, fiber ya da sert
plastik esasli maddelerden iretilir.Kullanim &miirleri sinirlidir. Yeni bir bigak takildiginda
ya da yiprandiginda ¢ikarilarak ters ¢evrilir veya yenisi ile degistirilir.

3.4.6.Kumanda Tablosu

Kesim programi, aydinlatma, pres basinci, fotosel kontrolii ve agma kapama gibi
giyotinde ¢alisirken gerekli ayarlarin yapildigi kisimdir.

Sekil 3.10 : Kumanda tablosu

3.4.7.Kesim Tablasi

Kagidin giyotin lizerinde hareket ettigi zemindir. Kalin ve agir dokiim malzemeden
yapilmislardir. Yiizeyinin son derece diizgiin olmas1 gerekir. Baz1 modelleri kagit topunun
kolayca hareket edebilmesi igin hava iiflemeli, bilyeli veya her ikisi birden olabilir. Bu
sekilde olmayanlarda kagidin rahatca kayabilmesi icin talk pudrasi kullanilabilir. Metal
olduklart i¢in paslanmaya elverislidir. Paslanmay1 6nlemek i¢in bazi modellerde tablanin
iizeri 6zel bir madde ile kaplanir.
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Resim 3.11 : Kesim tablasi

3.4.8.Bicak

Bigak, giyotinin en 6nemli kismudir. Kesilen malzemenin cinsine ve kullanim
ozelliklerine gore bircok tiirii vardir. Fakat genel olarak iki metalden iiretildigi sOylenebilir.
Birincisi keskin olan kisminin yapildig: sertlestirilmis metaldir. Ikincisi ise keskin olmayan
kisminin yapildigi normal sertlikteki metal alasimlardir. Sertlestirilmis metaller celik,
titanyum ve tungsten gibi metallerdir.

Sertlestirilmis
kisim

Sekil 3.12 : Bigak

3.5.Giyotin Kesim Prensibi

Giyotinler diiz kesim prensibi ile ¢aligir.
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Bigak Yuvasi
Pres

Arka

Siper Bigak

Kesilen Griin

Kesim Tablasi

Cita
Sekil 3.13 : Giyotin kesim semasi

Bigcak, kesim sirasinda malzemeyi en kolay kesebilecegi yolu izleyecek sekilde
iiretilmistir. Sert malzemelerin kesimi i¢in daha genis, yumusak malzemelerin kesimi igin ise
daha dar bicak agisi1 tercih edilmelidir. Bigak acisi ne kadar dar olursa bigak o oranda daha

cabuk korlesir. Korlenen bicak bilenmeye gonderilir. Her bileme bicagi birka¢ milimetre
kisalttigindan kullanim 6mrii azalir.

Bigak hareketi

Hareket yonii

Hareketli

b... Bicak agisi pargalama
Fy... Dikey giig agisi

Fh... Yatay glc LD

Fs... Kesim kuvveti Uriin

Kesim tablasi

Sekil 3.14 : Giyotin kesim
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3.6.Giyotinlerle Cahsirken Alinacak Giivenlik Onlemleri

> Makine basinda sadece tek bir operator ¢alismalidir.

> Kesimden 6nce makinenin lizeri ve ¢evresi kontrol edilmelidir.

> Operator her kesimde bigagin hareketini izlemeli, bicak tam olarak kalkmadan
elini kesim bolgesine sokmamalidir.

Kesim tablasi tizerinde kesilecek malzeme diginda hicbir sey bulunmamalidir.
Fotosel sistemi hicbir zaman devre dis1 birakilmamalidir.

Besleme yiiksekligi agilmamalidir.

Dogabilecek arizalarin giderilmesi yetkili kisilere birakilmalidir.

YV V.V VYV V

Kullanma kavuzundaki talimatlara tam olarak uyulmalidir.

3.7.Giyotinde Calisma Diizeni

3.7.1.Yerlesim

Giyotinler tek baglarina kullanilabildikleri gibi kesim hizimi arttirmak amaciyla bir
takim ek aparatlarla birlikte kullanilabilir. Bu aparatlar, kesilecek kagidin yiiklendigi kagit
asansorii, kesimden once kagitlar1 toplamakta kullanilan k&git toplama aparati ve kesilmis
kagitlarin yiiklendigi istif asansoriidiir.

Istif asansoril

Giyotin

Kagit toplama

7 > aparati Kagit asansorii

Resim 3.15 : Giyotin yerlesimi

Operator once kagit asansoriinden kesecegi miktarda kagidi alarak kagit toplama
aparatinda toplar. Ardindan kesimi gergeklestirerek istif asansoriine koyar.
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ST
Giyotin
I_j«:u:u:» Kagt
y L = [‘%‘WH asansori

J Kagit toplama X

istif asansori A '
Operator

=

Sekil 3. 16 : Operatoriin yerlesimi

3.7.2.Tabaka Kagitlarin Kesimi

Giyotinlerde maniiel kesim agagidaki basmaklarda gergeklestirilir.

>

Kesim plan1 yapilir. Kagidin hangi 6lgiilerde hangi sira ile kesilecegine karar
verilir. Burada kriter en az kesimle en ¢ok pargayi elde etmektir.

Giyotin birinci kesim i¢in Ol¢iiye getirilir. Bu islem i¢in arka siperi hizla
hareket ettiren diigmeler kullanilir. Arka siper hareket ederken kumanda
panosundan veya arka sipere bagl bir ekrandan cetvel goriintiisii akar. Olgiiye
yaklagtiginda durulur ve tam 06lgili ince ayar kolunu saga veya sola gevirerek
saglanir. Bazi modellerde arka siperin hizli ileri — geri hareketi ince ayar

kolunun bastirilmasi veya ¢ekilmesi ile saglanir.

a Cetvel
—=

o—— e
o——— > Geri

} ; NETARRNERRA AR AR AARRRRRNAR!

O | Ince ayar

Sekil 3.17 : Arka siper ayari
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Kesilecek kagitlar makas ve poza taraflarindan toplanir. Bu islem kagit toplama
aparatinda ya da kesim tablasinin iizerinde yapilabilir. Kesilecek kagitlarin ¢ok
iyi toplanmasi gereklidir aksi halde ayn1 grup i¢inde kesilen kagitlar birbirinden

farkli ebatli olur.

Kagitlar makas tarafindan arka sipere, poza tarafindan giyotinin sag ya da sol

pozasina yaslanir.

Sekil 3.18: Kagitlarin poza ve arka sipere yaslanmasi

Pedala basarak pres yapilir ve kesilecek k&gidin diizgiinliigii gozle kontrol
edilir. Herhangi bir aksaklik yoksa iki kesim diigmesine birden basilarak kesim
gergeklestirilir.

Kesim sonrasi kontroller yapilir. Giyotinle yapilan kesiminin ¢arpiklik kontrolii
icin kesilen kagit topu ortadan boliinerek, boliinen parca poza tarafindan
cevrilip digerinin iizerine konur. Kagit topunun biitiinii makas yoniine toplanir.

Eger carpiklik varsa hemen fark edilir.
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MAKAS MAKAS

CARPIK DOGRU
Sekil 3.19 : Carpiklik kontrolii

3.7.3.Kitap¢ik Kesimi

Ozellikle tel dikisle birlestirilmis formalarin kesimi tabaka halindeki kagitlarin
kesiminden farkhidir. Ciinkii katlanmis kagitlar ve tel zimbalar yiikseklik farki yaratir.
Kitapgik kesimi i¢in asagidaki islem basamaklart uygulanir. Kesim sirasinda bir kerede
kesilecek kitapgik sayisi olabildigince az olmalidir. Ciinkii bir kerede kesilecek miktar
arttik¢a gurubun ytikseklik farklari cogalacaktir.

> Kesilecek kitapcik gurubu ortadan ikiye béliiniir. Usteki par¢animn sirt kismi
alttaki parcanin agiz kismina gelecek sekilde c¢evrilerek toplanir. Birinci kesim
icin bas kismu arka sipere yaslanir ve etek kismindan kesilir. Grup bozulmadan

kesilen kisim arka sipere yaslanir ve bas kismindan kesilir.

Sekil 3.20 : Kitapc¢ik kesimi
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> Kitapgiklar boliindiigli noktadan ilk haline getirilir. Bu kez sirt kismi arka sipere

yaslanarak agiz kismi kesilir.

BAS

Sekil 3.21: Kitapcik kesimi

3.8.Giyotinde Kesim Hatalar1

Giyotinlerde bir anda birden ¢ok kagit kesildigi i¢in yapilacak hatalar sonucu ¢ok
miktarda kagit ¢cope gidecektir. Bunun dnlenmesi i¢in dikkatli ¢aligilmalidir.

3.8.1.Carpik Kesim

Kagidin ¢arpik kesilmesinin ii¢ ana sebebi olabilir. Birincisi ve en sik karsilagilani
operatdriin kesim 6ncesi kagit gurubunu arka sipere ve pozaya tam yaslamasidir. Ikincisi
arka siperin carpikhigidir. Ugiinciisii kesilecek kAgitlarin carpikligidir. Carpik kesim
hatasimin fark edilip Onlenmesi igin kesim Oncesi ve sonrasi kontrollerin ilk kesimde
yapilmasi gerekir.

Sekil 3.22 : Kagidin sipere ve pozaya tam oturmamasi
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3.8.2.Bicagin Cekmesi

Kagitlar arka sipere ve pozalara tam olarak yaslansa bile kesim sirasinda bigagin
kesme etkisiyle arka siperden uzaklasir. Bu durum kesilen kagit gurubu icinde farkli
ebatlarin olugsmasina yol agar. Sebebi yetersiz pres giicii yada korlenmis bigaktir. Bu hata
pres giicii arttirllarak ya da bigak degistirilerek giderilir.

Sekil 3.23 : Bigagin cekmesi

3.8.3.Pres izi

Kesilen kagit gurubunun iizerine bakildiginda presin biraktig1 iz goriiliir. Onlenmesi
icin pres giicii azaltilabilir ya da kesilecek kagit gurubunun iistiine kesimden 6nce karton
veya mukavva konulabilir.

Sekil 3.24 : Pres izi



3.8.4.Kopartma

Kagidin kesilmeyip kopmasidir. Bigagin korligii, ayarsizligi veya ¢itanin yipranmast
sonucu olusur.

Sekil 3.25 : Kagidin kopmasi

3.8.5.Gomme

Grubun en altindaki bir veya birkag kagidin ¢ita icine gdmiilmesidir. Bicagin korliigi
ya da ¢itanin yipranmasi sonucu goriiliir.

3

Sekil 3.26 : Gomme




3.8.6.Yirtma

Gurubun en altindaki bir veya birka¢ k&gidin kesimden sonra yirtilmasidir. Bicagin
ayarsizligi, korliigli veya ¢itanin o kismimin asinmasi sonucu olusur. Eger citanin o
kismindaki asinmasindan olusuyorsa citanin sadece o kisminin altina birkac ince kagitla
besleme yapilarak sorun giderilebilir.

/V

Sekil 3.27 : Yirtma

3.8.7.Bicak Izi Olusmasi

Kesilen yiizeyde kabarti halinde iz goriilmesidir. Bicagin tahrip oldugunu gosterir.
Bigak tel zimba gibi yabanci maddelerin kesilmesi sonucu tahrip olur. Hatanin diizelmesi
icin bigagin bilenmesi gerekir. Bigak, agzindaki g¢entik kadar bilenmelidir ki ¢entik
kaybolsun. Bu durum bigagin agiz kismini olusturan sertlestirilmis kismin zamanindan 6nce
titkenmesine yol agar. Bigak dmriinii kisaltan bu hatanin 6nlenmesi i¢in kesim sirasinda ¢ok
dikkatli olunmali. asla tel zimba gibi yabanci maddeler kesilmemelidir.

v o o o
¥

13 13 3
5 3 = =
k-1 3 3

x k3 =
k3 % z
< Y X,

Sekil 3 28 : Bigak izi olusumu
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<= UYGULAMA FAALIYETi

25 adet 70 x 100 kagidi giyotinle keserek:
225 adet A4
175 adet 10 x 10 kagit elde ediniz.

100 cm

/0 cm
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Islem Basamaklar1

Oneriler

>

70 x 100 Kagitlariniz1 kesim tezgahina
yerlestiriniz.

Dr. Oktay Duran
Matbaa Meslek Lisesi

Calisma ortaminizi
hazirlayiniz.

Is onliigiiniizii giyiniz.
Is ile ilgili giivenlik
tedbirlerini aliniz.
Calisma sirasinda
kullanacaginiz
gereclerinizi
Ogretmeninizi
bilgilendirerek temin
ediniz.

>

Defterinize 70 x 100 kagittan istenen say1 ve
ebattaki parcalarin hangi sira ile nasil ¢ikacagini
gosteren bir sema ¢iziniz.

Standart kagit
ebatlarini hatirlaymiz.
Pargalarin birleserek
hangi standart ebatlar1
verdigini bulunuz.
Miimkiin olan en az
fire ile en ¢ok parcay1
elde etmeye caliginiz.

>

Kagidin dlgiilerini ve ¢arpik olup olmadigini
kontrol ediniz.

>

Carpiklik varsa
gideriniz ya da yeni bir
kagit edininiz.
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>

Kesim 6lgiisiinde arka siperi ayarlayiniz veya
kagidiniz1 arka siper ve pozaya oturtunuz.

Arka siperi ayarlarken
Olciisiine dikkat ediniz.
Kagitlarin pozaya tam
oturdugunu kontrol
ediniz.

Gerekiyorsa arka
siperin dogrulugunu
cetvel ile kontrol
ediniz.

>

Dr. Oktay Duran
Matbaa Meslek Lisesi

YV VV V V¥V

Durus sekillerine
uyunuz.

Keserken aceleci
olmaymiz.

Tek basina calisimniz.
Son derece dikkatli
olunuz.

Giyotinle ¢aligsirken
uyulacak kurallara
uyunuz.
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>

Kestiginiz pargalari kontrol ediniz.

Dr. Oktay Duran
Matbaa Meslek Lisesi

Elde ettiginiz pargalar
once cetvelle ardindan
enine ve boyuna
katlayarak kontrol
ediniz.

Calisma
ortaminizdaki ig
disiplini kurallarina
uyunuz.

Calisma sonlarinda
caligsma

ortaminizin diizen
ve temizligini
saglayiniz.
Kullandiginiz
gereclerin gerekli
bakimlarini
yapmayl1
unutmayiniz.
Calisma sirasinda is
etigine uyunuz ve
insan haklarina
saygili olunuz.
Bilmediginiz
makine ve gereglere
midahale
etmeyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Coktan Se¢meli Sorular
Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isaretleyiniz.

1. Elle kumanda edilen giyotinlerde kesim oncesi kagidin sikistirilmasi nasil yapilir?
A) Pedala basarak
B) Otomatik

C) Elle
D) Diigmeye basarak

2. Yar1 otomatik giyotinler i¢in hangisi dogrudur?
A) Elektronik olarak 6l¢ii girilir.
B) Kagidin sikistirilmast elle yapilir.
C) Kesim ebatlar1 ¢ok kiigiiktiir
D) Orta ve kiigiik matbaalara uygundur.

3. Tam otomatik giyotinle cok miktardaki kesim isleri i¢in hangi avantaj1 saglar?
A) Cok miktardaki kesim islerinin hizla yapilmasi
B) Biiyiik ebatlarin kesimi
C) Carpik olmayan kesim yapmasi
D) Koparma hatasinin en aza inmesi

4. Hangisi standart giyotin ebatlarindan_degildir?
A) 72 cm B) 76 cm C) 85cm D) 115¢cm
5. Besleme yiiksekligi nedir?

A) Kesim tablasinin yiiksekligi

B) Kesilebilecek kagitlarin maksimum yiiksekligi
C) Bigagin yiiksekligi

D) En kiigiik kesim 6l¢iisii

6. Arka siperin bigaga en fazla yaklasabildigi mesafe neye esittir?
A) Kesim ebadina B) Besleme yiiksekligine
C) En kiiciik kesim 0l¢iisiine D) En biiyiik kesim 6l¢iisiine

7. Giyotinde ka¢ poza bulunur?
A) 2 B)5 C) 1 D) 4

8. Giyotinde kesim 6lgiisiinii hangisi belirler?
A) Poza
B) Kesim tablast
C) Arka siper
D) Besleme yiiksekligi
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Kagidin kesim sirasinda kaymamasini ne saglar?
A) Arka siper B) Poza C) Bigak D) Pres

Hangisi giyotinlerdeki giivenlik donanimidir?
A) Fotosel B) Poza C) Arka siper D) Cita

Citanin gorevi nedir?

A) Malzemenin tam olarak kesilmesini saglamak.
B) Malzemenin kaymadan kesilmesini saglamak.
C) Malzemenin ¢arpik kesilmemesini saglamak.
D) Parcal1 kesim yapmak.

Hangisi kagidin kesim tablasinda rahatca kayarak hareket etmesini saglar?
A) Tabladaki bilyeler

B) Tabladan iiflenen hava

C) Tablaya siiriilen talk pudrasi

D) Hepsi

Dar bigak agis1 ne saglar?

A) Sert malzemeler i¢in daha saglikli kesim

B) Kesilen malzemenin ¢arpik olmamasini

C) Yumusak malzemeler i¢in daha saglikli kesim
D) Bigagin daha zor korlesmesini

Kesim tablasi iizerinde sadece ne bulunabilir?
A) Cetvel B) Giivenlik geregleri
C) Olgii kalemi D) Kesilecek kagitlar

Carpik kesim hangi sebepten olusabilir?
A) Kagidin pozaya tam oturmamast

B) Arka siperin ¢arpikligi

C) Kesilecek kagidin garpik olmasi

D) Hepsi

Pres giiciiniin yetersizligi hangi hatay1 dogurabilir?
A) Carpik kesim

B) Bigak ¢ekmesi

C) Presizi

D) Gémme

Pres izi hatasi hangi etkiden dogar?

A) Pres giiciiniin fazla olmasindan

B) Bicagin korliigiinden

C) Pres giiciiniin az olmasindan

D) Kagidin arka sipere tam yaslanmamasindan
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18. Kopartma hatasi neden olur?
A) Pres giiciiniin az olmasindan
B) Bigagin kérliigiinden

C) Kagidin arka sipere tam yaslanmamasindan

D) Pres giiciiniin fazla olmasindan

19. Yirtma neden olur?
A) Bigagin ayarsizligindan
B) Pres giiciiniin az olmasindan

C) Kesilecek kagidin ¢arpik olmasindan

D) Kagidin arka sipere tam yaslanmamasindan

20. Kesim izi hatas1 neden olur?
A) Citanin yipranmasindan
B)Bigagin tahrip olmasindan
C) Kesim tablasinin yipranmasindan
D) Presin yipranmasindan

Cevaplarinizi modiil sonundaki cevap anahtar1 ile karsilastirmiz ve dogru cevap

sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarinizi

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lciiniiz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET HAYIR

Kesim semasini ¢izebildiniz mi?

Kagidinizin 6l¢iilerini ve ¢arpikligini kontrol ettiniz mi?

Kesim 6l¢iisiinde arka siperi ayarladiniz mi1?

Keseceginiz kagitlar poza ve arka sipere yasladiniz m1?

Parcalar1 kestiniz mi?

Kesim hatalarini giderebildiniz mi?

Kestiginiz pargalari kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretleyerek yapamadiginiz
islemleri tekrar ediniz.

Tiim islemleri bagartyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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UYGULAMALI OLCME ARACI
(PERFORMANS TESTLERI)

1- 35x50 kagittan agagidaki parcalari kretuar ya da maket bigagi kullanarak elde ediniz.

2 adet 17,5 x 25
3adet 10 x 10
1adet5x 10

5 adet 7 x10

2- 35x50 kagittan agagidaki parcalar1 kretuar ya da maket bigagi kullanarak elde ediniz.

1 adet A4
1 adet A5
1 adet A6
4 adet A7

3-35x50 kagittan asagidaki pargalar1 kagit makasi kullanarak elde ediniz.

2 adet 17,5 x 25
3adet 10 x 10

1 adet5x 10

5 adet 7 x10

4- 35x50 kagittan asagidaki parcalari kagit makasi kullanarak elde ediniz.

1 adet A4
1 adet A5
1 adet A6
4 adet A7

5- 20 adet 35x50 kagittan asagidaki pargalart matbaa giyotini kullanarak elde ediniz.
40 adet 17,5 x 25
60 adet 10 x 10

20 adet 5 x 10
100 adet 7 x10

6- 20 Adet tel dikisle birlestirilmis kitap¢igin ii¢ tarafindan giyotin kullanarak 0.5 cm tirag
almiz.

7- 70 x 100 kagidi matbaa giyotini kullanarak, en az fire verecek sekilde 20 x 29 cm
pargalara boliiniiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS DEGERLENDIRME

Modiille kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢iiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Keseceginiz pargalari tam olgiisiinde igaretlediniz mi?

Isaretli yerlerden tam 6lciisiinde el aletleri ile kesim yaptiniz mi?

Koseler 90 derece olacak sekilde kagit makasi ile Olgiisiinde kagit
kestiniz mi?

Koseler 90 derece, her tabaka esit olacak sekilde giyotinde kagit
kestiniz mi?

Kesim kurallarina uydunuz mu?

En az kesimle en ¢ok pargay1 ¢ikardiniz mi?

Atolye calisma diizenine uydunuz mu?

Siireyi dogru kullandiniz mi1?

Modiil degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.

Tiim iglemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.

BILGI DEGERLENDIRME SORULARI

Modiil ile kazandigimiz bilgileri asagidaki sorular: cevaplayarak ol¢iiniiz.

1-Matbaada kullanilan ana kesim uygulamalari nelerdir?

2-Kesim prensipleri nelerdir?

3-Atolyede gosterilecek davranislar nelerdir?
4-Basili iglerin kesimi nasil yapilir?

5-Kesim sonrasi kontrol nasil yapilir?

6-K4agit makaslari bigaklarma gore kaga ayrilir?

7-Kagit makasinda standart ebattaki kagitlar nasil kesilir?

8-Matbaa giyotinlerinde pres ne ise yarar?

9-Giyotinlerde ¢alisirken alinacak giivenlik 6nlemleri nelerdir.

10- Giyotinde kitapg¢ik kesimi nasil yapilir?
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Cevaplarimizi dogru cevaplarla karsilastirarak kendinizi degerlendiriniz. Yanlis
cevap verdiginiz sorularla ilgili konular tekrar ederek eksikliklerinizi gideriniz.

DEGERLENDIRME

Modiil ile ilgili eksiklikleriniz var ise ilgili faaliyetlere geri donerek bu eksikliklerinizi
tamamlayiniz.

Modiilii basar1 ile tamamladiysaniz Ogretmeninize danisarak bir sonraki modiile
gegebilirsiniz.

Kagit kesme modiili ile kazandiginiz yeterligi bundan sonraki modiiller de sik sik
kullanacaginizi unutmayiniz. Bu konular bir¢ok kez karsimiza ¢ikacaktir. Bunun farkinda
olarak bu modiilde kazandigimiz yeterligi gelistirmek ve gilincel gelismeleri takip etmek,
alaninizda sizin kalifiye eleman olmaniz1 saglayacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi 1 CEVAP ANAHTARI

DA 6) C 11)B 16) Birlestirmek
2)B 7)B 12) D 17) Parca
3)B 8)D 13) A 18) Enine ve boyuna
4)C 9)C 14) A 19) Kesim sonrasi
5B 10) D 15) Isaretlemek 20) Kesim dncesi
OGRENME FAALIYETi 2 CEVAP ANAHTARI
1)B 6) Y 11) D 16) Y
2) D 7) D 12) D 17) D
3)C 8)D 13) Y 18) Y
4)D 9) D 14) D 19) Y
5) B 10) Y 15) D 20) D
OGRENME FAALIYETi 3 CEVAP ANAHTARI
1)C 6) C 11) A 16) B
2) D 7) A 12) D 17) A
3) A 8) C 13)C 18) B
4)B 9) D 14) D 19) A
5) B 10) A 15) D 20) B




MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI ( Bilgi degerlendirme

sorulari)

1- Matbaacilikta kullanilan ana kesim uygulamalari sunlardir:

>

YV V V V

Tabaka kesim

Web (bobin) kesim

Tiras

Kapak ve kapak malzemesi kesimi
Coklu kesim.

2- Kesim prensipleri sunlardir:

>
>
>

Diiz kesim prensibi
Makas kesim prensibi

Patlatma kesim prensibi

3- Atdlyede gosterilecek davranislar:

>

VvV V. V V VYV V V

>

Is basinda herkesin kendi isi ile ugrasmasi temel davranistir. Sadece kendi
isimizle ilgilenmeliyiz.

Bilmediginiz alet ve tezgahlar1 kullanmamaliyiz.

Atolyede tertip ve diizen i¢inde calismaliyiz.

Atolyede mutlaka is onligii giymeliyiz

Isyerinin ¢alisma kurallarina giivenligimiz i¢in tam olarak uymaliy1z.

[s etigine uygun davramslar gostermeliyiz.

Once alet ve tezgahlan (is bolgesi) kontrol edip sonra ise baglamaliy1z.

Atolye icindeki uygulamalarda acelecilik ve dikkatsizlik istenmeyen sonuglar
dogurabilir, bunlarin 6nlenmesi i¢in sabir ve 6zenin gerektigi unutulmamaliyiz.

Aceleci ve dikkatsiz davranmamaliy1z.

4- Cogunlukla basilmig iglerin {izerinde kesim isaretleri bulunur. Ancak bu isaretler isin
kesilmis ebadmin disinda bulunur. Bu yiizden kesim isaretlerinin birlestirilmesi gerekir.
Aksi halde birinci kesim sonrasinda ikinci kesimin isaretleri yok edilir. Ikinci kesim igin
isaret kalmaz. Isaretler cetvelle boydan boya birlestirilmelidir. Kesime oOnce biiyiik
pargalardan baslanmali. Ardindan kiiciik parcalarin kesimi yapilmalidir.
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5- Kesim sonras1 kontrol iki sekilde yapilabilir.

> Kesilmis parcanin kontrolii: Kesim yapildiktan sonra kesilen par¢a Once
cetvelle ardindan katlama yontemi ile kontrol edilir.
> Artan parganin kontrolii: Kesim sonrasi artan parca katlama yontemi ile kontrol

edilir. Eger carpiklik yoksa ana par¢anin dogru kesildigi anlamina gelir.

6- Bicaklarina gore kagit makaslar

> Dairesel bigakli kagit makaslari: Ust bicag: daireseldir. Alt bigak iizeri boyunca
dairesel hareket ederek arada kalan malzemeyi keser. Film, aydinger, asetat ve

ince kagitlarin kesimi i¢in uygundur.

> Diiz bigakli kagit makaslari: Ust ve alt bigaklar diizdiir. Ustteki bicak alttaki bicak
iizerine tek noktadan sabitlenmis durumdadir. Ust bigagin yukaridan asagiya
bastirilmasi sonucu arada kalan malzemenin kesilmesi saglanir.

7- Standart ebatlarin kesilmesi:

Kagit makaslarinin kesim tablalar1 iizerinde standart kagit ebatlarin1 gosteren isaretler
bulunur. Bu isaretler standart ebattaki parcalar1 hizla elde etmemiz igin bize kolaylik saglar.
Ayn1 zamanda bu isaretlerden faydalanarak 45 derecelik kesimler yapmamiz da miimkiindiir.

8- Kesilecek malzemenin bicagin hareketinden dogan kuvvet sonucu kaymasini 6nlemeye
yarar. Kesilecek malzemeye gore pres basinci ayarlanmalidir. Yumusak malzemeye ¢ok, sert
malzemeye az basing uygulanmalidir.

9- Giyotinlerde ¢alisirken asagidaki giivenlik 6nlemleri alinmalidir.

> Makine basinda sadece tek bir operator ¢aligmalidir.

> Kesimden 6nce makinenin lizeri ve ¢evresi kontrol edilmelidir.

> Operator her kesimde bigagin hareketini izlemeli, bigak tam olarak kalkmadan
elini kesim bolgesine sokmamalidir.
Kesim tablasi tizerinde kesilecek malzeme diginda hicbir sey bulunmamalidir.
Fotosel sistemi hi¢bir zaman devre dis1 birakilmamalidir.
Besleme yiiksekligi agilmamalidir.

Dogabilecek arizalarin giderilmesi yetkili kisilere birakilmalidir.

V V V V V

Kullanma kavuzundaki talimatlara tam olarak uyulmalidir.
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10- Giyotinde kitapeik kesimi agagidaki gibi yapilir:

>

Kesilecek kitapcik gurubu ortadan ikiye béliiniir. Usteki par¢anin sirt kismi
alttaki parcanin agiz kismina gelecek sekilde ¢evrilerek toplanir. Birinci kesim
icin bag kismu arka sipere yaslanir ve etek kismindan kesilir. Gurup bozulmadan

kesilen kisim arka sipere yaslanir ve bas kismindan kesilir.

Kitapgiklar boliindiigii noktadan ilk haline getirilir. Bu kez sirt kismi arka sipere

yaslanarak agiz kismi kesilir.

70



_C ONERILEN KAYNAKLAR )_

> Umix U1005 Maket bigagi kullanma talimati
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V V V V VYV V V VYV V VYV V V VYV V V V

KAYNAKCA

http://www.dickblick.com/categories/cuttingtools/
http://www.binderequipment.com/en/

http://www.engineersupply.com/dahle-personal-rotary-trimmer-508.aspx

http://www.polar-mohr.com/bilder/motivgruppe_en_1564.html
http://www.presslineindia.com/cutting.htm
http://www.paperdrill.co.uk/index.html
http://www.printexservices.co.uk/guillotines.html
http://www.discount-janitorial-supplies.us/pds_GBC_1500.htm
http://www.alkimkagit.com.tr/file/matbaadict.pdf
http://www.jallo.com/knives.htm
http://www.kulimtypewriters.com.my/PaperCutter/PaperCutter.htm
http://www.papercutters.com/time/papercutters/wohlenberg36.htm
http://www.thebestthings.com/photoimg/rotatrim.htm
http://www.library.uiuc.edu/preserve/procedures.html

Umix U1005 Maket bigagi kullanma talimati

TAS Ates, Yayimlanmamis Ders Notlari.
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