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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Medleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
meateryalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Medleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmstir.

Modlller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modullere internet Uzerinden ulasilabilirler.

Basilmig moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 176
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Kagit Kesme

MODULUN TANIMI

Kesim gerecleri, ylzeyleri, prensipleri, hatalar ve kuralarin
bilerek; el aetleri, k&git makasi ve matbaa giyotinini
kullanarak kégit kesme yeterliginin kazandirilldigi Ogretim
materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Matbaa El Islemleri modulini almis olmak.
YETERLIK K&git kesmek.
Genel Amacg
Gerekli ortam hazirlandiginda istenen standartlarda k&gt
kesebileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar

1. El aletleri ile teknigine uygun kégit kesebileceksiniz.

2. Ké&git makadar ile teknigine uygun kgt
kesebileceksiniz.

3. Matbaa giyotini ile teknigine uygun kagit
kesebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa at6lye ve laboratuarlari, sinif, isletme vb.
Donanim: K&git havlandirilabilecek tezgahlar, kagitlar,
matbaa giyotini, kdgit makasi, kesim araglari, €l aletleri vb.

DONANIMLARI

Bu modul igerisinde her dgrenme faaliyetinden sonra ¢oktan
oL CMEVE i@grgr?gnd??;g:?éc e\l/<esi nlijzgul amal1 sorularla kendi kendinizi
DEGERLENDIRME :

Modul sonunda dgretmeniniz tarafindan yapilan uygulamali
sinavla, kazandigimz bilgi ve beceriler degerlendiril ecektir.
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Sevgili Ogrenci,

K&git kesim islemleri, matbaa alaninda 6nemli bir konu olarak karsimiza gikmaktadir.
K&gidin gunlik hayatimizdaki yeri ve kullamum alamnin genisligi g6z 6nuine alindiginda bu
Onem daha da iyi anlasilacaktir. Gunumtizde, 6zellikle egitim alamnda kullandigimiz birgok
Urintin  hammaddesini  k&git olusturmaktadir. Hal bdyle olunca degisik amaglar icin
kullanmlan kégit malzemelerin islenmesi ¢ok cesitlilik gostermekte ve kégitlarin islendigi
makineleri kullanmak da birtakim becerileri gerektirmektedir. Bu becerilerin en basinda ise
makineleri calistiracak kisilerin cesitli € aetlerini kullanabilmesi ve temel bazi islemleri
gerceklestirmesi gelmektedir.

Ké&git Kessm moduld, bu yondeki becerileri kazandirmak Uzere hazirlanmis bir
moduldur. Bu modulde sizler, temel kesim aetlerini, kesim tezgahlar: ile k&git kesmenin
yan sira, kgitlart dogru kesmek icin gerekli olan ¢izim ve olgulendirme islemlerini yapip,
kesim sonrasi kaliteye yonelik kontroller yapabileceksiniz. Bununla beraber bu islemleri
yapmak icin gerekli olan malzeme, arag ve makine bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve
beceriler, kesm makinelerinde ortaya Gikabilecek bazi sorunlari gidermenize yardimci
olacaktir.

Bu modilde hedeflenen vyeterlikleri edinmeniz durumunda, matbaa teknolgjis
alaninda daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inamyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(Amac )

Bu fadliyet ile gerekli ortam hazirlandiginda el aetleri ile teknigine uygun kesim
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki matbaalar ziyaret ederek;

»  Negssit kesici € aletleri kullandiklarini arastirimiz.
»  Kesici d detleri ile hangi ylzeyler Gzerinde calistiklarim arastirimz.
»  Netur malzemeler kestiklerini arastirimz.

1. EL ARACLARI ILE KAGIT KESME

1.1. Matbaacilikta Kesim Islemleri

Kesim islemleri birgok matbaacilik uygulamasi igerisinde yer alir. K&git kesimlerinde
ana uygulamalar sunlardir:

> Tabaka Kesim

Tabaka halindeki k&gitlarin baski dncesinde baski boyutuna getirilmesi ya da baski
sonrast iglemlerinin  yapilabilmes igin bdlinmesi veya yeniden boyutlandirilmast
uygulamalaridir.

Sekil 1.1: Tabaka kesim
»  Web (Bobin) kesm
Web (bobin) baskisi yapan makinelerden ¢ikan bobin halindeki kagitlarin tabaka

haline getirilmesi, bobinin bolinmes ya daistenilen sekilde pargalara ayrilmasi icin yapilan
kesim uygulamalaridir.



Sekil 1.2: Web kesim
» Triras

Kitap, brosur ve bloknot gibi Grtnlerin i¢ bloklarin birlestirdikten sonra sirtlart harig
U¢ kenarindan alinan ince kesim uygulamasidr.

»  Kapak ve Kaplama Malzemes Kesimi

Kitap veya benzeri bir Urin igin gereksinim duyulan kapak ve kapak kaplama
malzemelerinin kesim uygulamal aridir.

Sekil 1.4: Kapak malzemesi kesimi

»  Coklu kesm

Karton kutu, canta, sablon vb. Urtinlerin tek seferde yapilan kessm uygulamalaridir.
K &gt bir anda birden ¢cok noktadan kesilir. Bu islemin yapilabilmesi icin 6zel kesim kaliplar
kullanmak gereklidir.



Sekil 1.5: Coklu kesim

1.2. Kesim Prensipleri

Bir cismin kesilebilmesi igin bigaga kars1 uygulanan bir direng olmasi gerekir. Bu
direng kesim tablasi, ikinci bicak ya da malzemenin gerginliginden dogan bir kuvvetle
saglanir.

Bir cismin kesim igleminin gerceklesmesi ¢ yollaolur.

1.2.1. DUz Kesim Prensibi
Bigak, tabla ile arasinda kalan malzemeyi tablamn sagladig: karst kesim kuvveti ile

keser.
* Bigak

Kesilecek parga

Kesim tablasi
Sekil 1.6: Duz kesim prensibi




1.2.2. Makas Kesim Prensibi

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

* Ust bigak

Kesilecek parga

Alt bigak
Sekil 1.7: Makas kesim prensibi

1.2.3. Patlatma Kesim Prensibi

Bicak, malzemeyi herhangi bir karsi etki olmaksizin keser. Kesim olayim
gerceklestirecek karst kuvveti presin kagida uyguladigi basing sonucu olusan gerginlik

saglar.

Kesilecek parga

Sekil 1.8: Patlatma kesim prensibi

1.3. Elle Kullamlan Kesim Aletleri

Elle kesim yapmak icin kullamlan bircok kesim aleti vardir. Gliniimuizde matbaacilikta
en ¢ok kullamlan aetler maket bicaklar ve kretuarlardir. Bu aletler son derece keskin
olduklarindan cetvelle yapilan kesimlerde gelik cetvel kullamimalidir. Aksi halde cetvel,
malzemeile birlikte kesilerek bir siire sonra diizguinl igiini yitirecektir.



Sekil 1.9: Elle kullamlan kesim aletleri

1.3.1. Maket Bigaklari

Karton ve mukavva gibi ince kgitlara gore daha direncli malzemelerin kesilmesi icin
tercih edilir. Degisebilen uglar: vardir. Kesim sirasinda korlendikge, korlenen parca kirilarak
keskinlestirilir. Kesim sirasinda bigcak asla bir disten fazla cikarilmamalidir.

-—)

Sekil 1.10: Bigagin kirilmasi

1.3.2. Kretuarlar

Matbaanin bircok alamnda kullanilir. K&git ve film kesmekten baska kiiglik pargalarin
masa Uzerinden alinmasinda, bant yapistirmakta ve film yizeylerinin kazinmas islerinde
kullanmlir. Kullanilmadigi zaman koruyucu kapaklari takilmali, kapagi yoksa bicak ters
cevrilerek yerine takilmalidr.
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Sekil 1.11: Kretuarlar
1.4. Atélyede is Disiplini
Matbaa atdlyesinde is disiplinine uygun davrams dogru ¢alismann temel unsurudur.

Bdylece sorumluluk duygusu ve isbirligi ruhu gelisir, daha saglikli ve givenli bir calisma
ortam saglanir.

GUVENLIK
ASLA INCITAMEZ

is kKazaL.ap)

Sekil 1.12; 1s guvenligi

Guvenliginiz ve daha iyi bir ¢alisma ortam igin atdlyede uyulmas gereken kurallar
sunlardir:

> s basinda herkesin kendi isi ile ugrasmas: temel davramstir. Sadece kendi
isinizleilgileniniz.

Bilmediginiz alet ve tezgéhlar kullanmayiniz.

Atdlyede tertip ve diizen iginde calisimz.

Atdlyede mutlakais 6nltguniza giyiniz.

Isyerinin galisma kurallarina giivenliginiz icin tam olarak uyunuz.

Is etigine uygun davramslar gosteriniz.

Once alet ve tezgahlar (is bolgesini) kontrol edip sonraise baslayinz.

8
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»  Atdlye icindeki uygulamalarda acelecilik ve dikkatsizlik istenmeyen sonuclar
dogurabilir, bunlarin 6nlenmesi igin sabir ve 6zenin gerektigi unutulmamalidir.
»  Aceleci ve dikkatsiz davranmayiniz.

1.5. Atolyenin Duizeni, Temizlik ve Bakiminin Onemi

Uretimin saglikl1 ve verimli olmasi, atélyenin dizeni ile belli 6lgude ilgilidir. Bu
nedenle atdlyenin bakim ileilgili su hususlara dikkat edilmelidir:

Atdlyenin takim hanesinden calisanin dolabina kadar her ¢esit arag, gereg ve makine uyum iginde diizenlenmelidir.
Atolyetemizligi her yoniyle 6zenli ve tam yapilmalidir.
Atolyedeki makinelerin bakimi planli olarak gergeklestirilmelidir.

1.6. El Aletleri ile Kesim Duzeni

1.6.1. Kesim Y Uzeyleri

Saglikli bir kesim yapmak icin kesim yapacagimiz ylzeyi iyi segmeliyiz. Ayrica
keskin aletlerin sadece malzemeyi degil Uzerinde kesim yaptiginz ylizeyi de keserek ya da
Gizerek zarar verecegini unutmamamiz gerekir. Cam, ahsap, mermer ylzeyler Uzerinde
kesim yapmak icin uygundur. Ancak sz konusu ylzeyler sadece bu isler icin kullanlan
ylzeyler olmalidir. Uygun cam, ahsap ya da mermer yiizey bulunamadiginda kalin bir
mukavva parcasinin Uzerinde kesim yapil abilir.

Ylzeyin turd disinda baska Ozellikleri de olmalidir. Her seyden Once temiz bir
ylzeyde yapilan kesim, kesilen parcalarin kirlenmesini Onleyecektir. Ayrica yizeyin
duzgunl gt ve aydinlik bir ortam kesim hatalarin: onleyecektir.

1.6.2. Durus Sekli

Hatasiz bir kesim i¢in durus pozisyonu 6nemlidir. Oturarak kesim yapilmaz. Y aklagik
8090 cm yukseklikte rahat calisilabilecek tezgdh secilmelidir. Kesim yoni operatériin
karsisindaki baglangi¢ noktasindan kendisine dogrudur.

Sekil 1.13 : Durus sekli
9



1.6.3. Tutus Sekli

Kretuar, kalem gibi tutulmalidir. Yandan bakildiginda malzemeye yaklasik 75 derece
actyla bastiriimalidir. Bu basing mimkun oldugu kadar hafif olmalidir ki kesim ¢izgisinden
kaymalar olmasin. Malzemenin bir kerede kesilemedigi durumlarda ayni ¢izgi Uzerinden
ikinci defa gecilmelidir.

Sekil 1.14: Tutus sekli

Karsidan bakildigindaise kretuar, kesilen malzemeye tam dik agida tutulmalidir.

ﬁ]

1.6.4. isaretleme

Sekil 1.15: Tutus sekli

Kesilecek malzeme kesimden dnce mutlaka isaretlenmeli, kesim bu isaretler Gzerinden
yapilmalidir.
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Sekil 1.16: Isaretleme

Cogunlukla basilms islerin Uzerinde kesim isaretleri bulunur. Ancak bu isaretler isin
kesilmis ebadinin disinda bulunur. Bu yizden kesim isaretlerinin birlestirilmesi gerekir. Aksi
halde birinci kesim sonrasinda ikinci kesimin isaretleri yok edilir. ikinci kesim igin isaret
kalmaz.

Sekil 1.17: Kesim isaretleri
Isaretler cetvelle boydan boya birlestirilmelidir. Bu islem sirasinda diizgiin bir cetvel

kullanmImal1 ve kesimin hassasiyeti agisindan gizilen ¢izgi kalinliklarinin miimkin oldugunca
ince olmasi gerekir.
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Sekil 1.18: Kesim isaretlerinin birlestirilmesi

Kesime oOnce blyuk parcalardan baslanmali, ardindan kiglk parcalarin kesimi
yapiimalidir. Kural, olabildigince az kesim yaparak olabildigince ¢ok parca el de etmektir.
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Sekil 1.19: Kesim

1.7. Kessim Kontroli

Kesim, matbaaciligin en az hata kabul eden islemlerindendir. 1-2 mm bile carpik
kesilmis k&g1din baski makinesinde basilmasi sorunlara yol agacaktir. Basili kdgitlarin carpik
kesilmesi ise ciltleme islemlerinde sorun cikartacaktir. Ozellikle coklu kesimlerde yapilan
hatalarin giderilmesi neredeyse olanaksizdir. Coklu kesilen tabakalar gogunlukla karton kutu
Uretiminde kullamlir ve kutu yapistirma makinelerinde U¢ boyutlu hale getirilir. Yanlis
yapilmis ¢coklu kesim otomatik yapistirma makinelerinin ¢calismamasina yol agar.
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Bu durumda tim baski ve kesim islerinin tekrar edilmesi gerekecektir. Bu durum
Uretim maliyetlerine olumsuz yonde etki eder.

Kesim kontrol U iki asamada yapilmalidir.

1.7.1. Kesim Oncesi Kontrol

Her seyden once kesilecek malzemenin diizgiin olmas: istenir. Olgller bu parca
Uzerinden alindigindan var olan hata tim kesim islemleri boyunca kendini tekrar edecektir.
Kesmeden 6nce malzeme cetvelle dlglimelidir. Daha sonra enlemesine ve boylamasina
katlayarak carpiklik olup olmadigin kontrol edilmelidir.

Sekil 1.20: Kesim dncesi kontrol ve ¢ar pikh@in diizeltilmesi icin alinan tir as

Kagitta carpiklik tespit edilirse garpiklik kadar ince tirag ainmalidr.

1.7.2. Kesim Sonras Kontrol

Kesim sonrast kontrol iki sekilde yapilabilir.

»  Kesilmis parcamn kontrol

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

»  Artan parcamin kontrolu

Kesim sonrasi artan parga katlama yontemi ile kontrol edilir. Carpiklik yoksa ana
parcanin dogru kesildigi anlasilir.

Sekil 1.21: Artan parc¢amn kontroli
13



@YGULAMA FAALIYETI )

r

2 adet 25 x 35 cm

1 adet A4

2adet17.5x12.5cm

2adet 12.5x5cm

7 adet4 x4 cm

2 adet 17.5x 12.5 (pencereli)

Pencerenin yerlesimi

Y ukarida ebatlar: verilen parcalar: 50 x 70 kégittan asagidaki islem basamaklarina ve
Onerilere uygun keserek elde ediniz.
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Islem Basamaklar:

Oneriler

» 50 x 70 K&gidimz1 kesim tezgéhina yerlestiriniz.

>

>

>

Calisma ortaminmizi
hazirlayiniz.

Is onlugunuzi
giyiniz

Is ileilgili givenlik
tedbirlerini alimz
Calisma sirasinda
kullanacaginmz gelik
cetvel, kretuar,
maket bigagi gibi
gereclerinizi
Ogretmeninizi
bilgilendirerek
temin ediniz.

» Defterinize 50 x 70 k&gittan istenen say1 ve ebattaki
parcalarin nasil gikacagin gosteren bir sema ciziniz.

> Kagidin olctlerini ve carpik olup ol mglm kontrol ediniz.

» Kesimyerlerini kursun kalemle isaretleyerek birlestiriniz.

Standart kagit
ebatlarinm
hatirlayinz.
Parcalarin
birleserek hangi
standart ebatlar
verdigini bulunuz.
MUmkin olan en az
fire ile en ¢ok
parcay1 elde etmeye
calisimz.

Carpiklik varsa
gideriniz ya da yeni
bir k&gt edininiz.

Olcli alirken cetveli
kagit  kenarlarina
parae tutunuz.
Kesm  cizgilerini
birlestirirken ince
cizgiler kullamniz.
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» Kaeminizi
olabildigince  az
bastirimz.  Cunku
silmek gerekebilir.

> Silgi
kullandigimzda
kagich
burusturmamaya
dikkat ediniz.

> Parcaan keﬁiniz.

>

>

>

Durus ve tutus sekillerine
uyunuz.

Keserken c¢ok fazla baski
uygulamayinz.

Kesm  plammzi,  her
kesimde k&gidi tam olarak
bolecek sekilde yapiniz.

» Kestiginiz parcalar: kontrol ediniz.

>

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

Calisma ortamimzdaki s
disiplini kurdlarina
uyunuz.

Calisma sonunda calisma
ortamimzin  dizen ve
temizligini saglayimz.
Kullandigimz  gereglerin
gerekli bakimlarin
yapmay1 unutmayinz.

Calisma sirasinda is etigine
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uyunuz ve insan haklarina
saygil1 olunuz.

» Bilmediginiz makine ve
gereglere midahale
etmeyiniz.




(OLGCME VE DEGERLENDIRME )

Coktan Segmeli Sorular
Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isaretleyiniz.

1.  Tabaka halindeki kégitlarin baski dncesinde baski boyutuna getirilmesi ya da baski
sonrasi islemlerinin yapilabilmesi icin boélunmesi veya yeniden boyutlandiriimasi
uygulamalarina ne ad verilir?

A) Tabakakesim
B) Webkesm
C) Coklukesim
D) Kapak kesimi

2. Bobin haindeki kagitlarin kesimine ne ad verilir?
A) Tabakakesim
B) Webkesm
C) Pargakesim
D) Kapak kesimi

3. Kitap, broslr ve bloknot gibi Grtnlerin i¢ bloklarint birlestirdikten sonra sirtlart hari¢
U¢ kenarindan alinan ince kesim uygulamasina ne ad verilir?
A) Tabakakesim
B) Tiras
C) Pargakesim
D) Kapak kesimi

4.  Kapak ve kaplama malzemesi kesimi nicin yapilir?
A)  Kéagitlar baski boyutuna getirmek igin
B) Kutuimalatiigin
C) Kitaplarakapak yapmak icin
D) Bobinden tabaka kgit elde etmek icin

5. Kars1 kesim kuvveti ne demektir?
A)  Kesim bicaginin uyguladigi kuvvet
B) Kesm bigcagina malzeme ya datablanin uyguladigi kuvvet
C) Bigaklarin bilenirken gosterdigi direng
D) K&gidin kesim tablasina uyguladig: direng

6.  K&gidh bir anda birden ¢ok noktadan kesme islemine ne denir?
A) Tabakakesim
B) Webkesm
C) Coklukesim
D) Kapak kesimi
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10.

11.

12.

13.

14.

Bir kesim aracinda, makas kesim prensibine gore en az kag bigak bulunmalidir?

A 1

B) 2

c 3

D) 4

Patlatma kesim prensibine gore karsi kesim kuvvetini ne saglar?
A) Bigak

B) Pres

C) Althigak

D) Mazemenin gerginligi
Hangisi maket bigag ile kesmeye uygun malzemedir?

A) Film
B)  Aydinger
C) Mukavwa

D) incekagtlar

Hangisi kretuarlayapilan islemdir?

A) Kesm

B) Kazima

C) Bantyapistirma
D) Heps

Hangisi atdlyede uyulmasi gereken kurallara gore yanlistir?
A) s onligi giymek

B) Diger calisanlara mudahal e etmek

C) Bilmedigi makineleri kullanmamak

D) Temizvetertipli calismak

Hangisi elle kesimigin uygun yuzey degildir?

A) Cam

B) Ahsap

C) Mermer

D) Meta

Kretuar yandan bakildiginda malzemeye kag derecelik a1 ile tutulmalicir?
A) 75

B) 45

C) 15

D) 95

Kretuar karsidan bakildiginda malzemeye kag derecelik agi ile tutulmalidir?
A) 90

B) 45

C 75

D) 30
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

Asagidaki sorularda verilen bosluklara uygun cevaplari yazimz.

Basil1 olmayan k&gitlari kesmeden once dlgerek ............... gerekir.

Baskil1 kdgitlar Uzerindeki kesim isaretlerini kessm oncesi ............cc.vvneee gerekir.
Enazkesimleengok ..............c..e... y1 Gikarmak esastir.

Kesim kontrolu yapmak icin kagit ............. VE . katlanip carpikligina
bakilmalidir.

Kesimden sonrayapilan kontrole ..................cooeiennnes kontrol G denir.

Kesimden sonrayapilan kontrole ................c.ccoeeenn . kontrol U denir.

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1nmiz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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PERFORMANS DEGERL ENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

Degerlendirme Olgutleri

Evet

Hayir

1. Kesim semasin gizebildiniz mi?

2. K&gidimzin dlculerini ve garpikligint kontrol ettiniz mi?

3. Kesmyerlerini kursun kalemleisaretleyip birlestirdiniz
mi?

4. Parcaar: kestiniz mi?

5. Kestiginiz pargalar kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretleyerek yapamadigimz

islemleri tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AmAG )

K&g1t makaslarim dogru kullanarak kesim yapabileceksiniz

( ARASTIRMA )

Cevrenizdeki matbaaciliklailgili isyerlerini ziyaret ederek.

»  K&git makas: kullamp kullanmadiklarinm arastirimz.
»  Kullaniliyorsa ne 6zelliklerde ve ebatta olduklarini arastiriniz.
»  Ké&git makadlari ile ne tir malzemeler kestiklerini arastirimz.

2. KAGIT MAKASLARI ILE KESIM

2.1. Kagit Makaslari

Tabaka halindeki kagitlar pratik sekilde kesmek icin kullamlir. Uzerlerinde standart
k&git olcllerini gosterilen isaretler bulundugundan 6lcti alma islemlerini en aza indirir.
Pozal1 olduklarindan garpik kesme olasilig1 azdir.

Sekil 2.1: Kégit makas
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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 kgitlarin hep aym 6lgtiden kesilmelerini sagladiklari igin
faydaldir.

Sekil 2.2: Poza
2.3. Kagit Makadlarinin Cesitleri
2.3.1. Bigaklarina Gore Kagit Makaslari

»  Dairesel Bicakli Kéagit Makadari

Ust bicag daireseldir. Alt bigak Uzeri boyunca dairesel hareket ederek arada kalan
malzemeyi keser. Film, aydinger, asetat ve ince kdgitlarin kesimi igin uygundur.

»  DuzBigakh Kagit Makadari
Ust ve at bigaklart diizdir. Ustteki bicak alttaki bicak (izerine tek noktadan

sabitlenmis durumdadir. Ust bicagin yukaridan asagiya bastirilmas: sonucu arada kalan
malzemenin kesilmesi saglanir.
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Sekil 2.3: Bigaklarina gore kégit makas gesitleri
2.3.2. Kullamim Sekillerine Gore Kagit Makaslari

»  BuroTipi Kagit Makaslari

Tek tek tabaka kesmek icin kullanilir. Ebatlari kigik ve hafiftir. Azami kesim
boyutlar1 A4’ (i ge¢cmez.

Sekil 2.4: Buro tipi kagit makas
»  Gene Kullamm Ké&git M akaslari

Birden fazla tabakanmin kesilmesi icin uygundur. En fazla 20 tabaka kégit kesebilir.
K&gidin gramaj1 arttikca bu say1 da diser.
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Sekil 2.5: Genel kullamm kégit makasi
Mukavva ve Coklu Kagit Kesen Makaslar
Agir hizmet icin kullanilir. 70 x 100 ebadina kadar kesim yapabilenleri vardir. 300

Tabaka birden (disuk gramajli) kesim yapabilir. K&git, mukavva, film ve asetatin yam sira
sert plastik, baski devre ve aliminyum gibi yumusak metallerin kesimi icinde kullanilir.

Sekil 2.6: Mukavva ve coklu kégit kesen makaslar

»  Cok Parcali Kesm Yapan Kégit Makadari
Tek seferde birden ¢ok kenari kesebilir. Kégit ve PVC gibi malzemelerin kesimi igin

uygundur. Standart kesim sekilleri vardir. Kimlik karti, fotograf veya kartvizit gibi Grinlerin
kesimi i¢in kullanilir.
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Sekil 2.7: Cok parcali kesim yapan kagit makas

2.4. Kagit M akaslarinda Calisma Duzeni
2.4.1. Ozel Ebatlarin K esilmesi

Standart k&gitlarin haricindeki kdgitlarin kesimi igin hesap yapmak gerekir. Amag tim
kesim calismalarinda oldugu gibi en az kesimle en ¢ok parcay: el de edebilmektir

Elde edilecek parcanin, kesilecek kagittan kag tane ve nasil gikacagi hesaplanir.

Kesilecek k&git olgusi 35 x 50 dir. Bu kgittan 10 x 30 iki adet parcay: gikaracagiz.
Sekildeki gibi 3 kesim yaparak istedigimiz parcalar1 elde edebiliriz.

1
Sekil 2.8: Ozel ebatlarin kesilmesi

26



Birinci kesim icin poza 30 cm'ye ayarlamir. K&git 25 cm'’lik kenarindan hareketli
pozaya yaslanarak birinci kesim yapilir. Poza ayarli oldugu igin kdgidi Olgerek isaretlemeye
gerek yoktur.

Sekil 2.9: Ozel ebatlarin kesilmesi

ikinci kesim icin poza 20 cm'ye ayarlanir. K&git 30 cm'lik kenarindan hareketli
pozayayaslanarak kesilir.

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

2.4.2. Standart Ebatlarin Kesilmesi
Makadlarinin kesim tablalari Uzerinde standart kégit ebatlarim gosteren isaretler

bulunur. Bu isaretler standart ebattaki pargalar: hizla elde etmemiz icin bize kolaylik saglar.
Ayni zamanda bu isaretlerden faydal anarak 45 derecelik kesimler yapmanmiz da mimkandur.
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Sekil 2.10: Standart ebatlarin kesilmesi

Kesilecek parcamin standart ebadi kesim tablasi Uzerinde bulunur. K&git 6nce en
ebatlarim gosteren isarette oturtularak enden kesilir.

Sekil 2.11: Standart ebatlarin kesilmesi

»  Keslen k&git aym standart ebadin boyunu gosteren isarete oturtularak boydan
kesilir.
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Sekil 2.12: Standart ebatlarin kesilmesi

Eger 45 derecelik kesim yapilmas: gerekiyorsa kégit, 45 derece isaretine oturtularak
kesilir.

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

2.5.1. Kagidin Pozalara ya da Isar etlere Tam Oturmamasi
K&git kesim sirasinda pozalara tam olarak oturtulmalidir. Aksi halde kagidin carpik

kesilecektir. Onlenmesi icin kesim sirasinda tabladaki kagit elle pozalara dogru
bastirilmalidir.
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Sekil: 2.14: K&gichn pozalara ya da isar etlere tam otur mamasi

iki kosesi de carpik kesilmis bir kagidin carpikligim diizeltmek icin kagidin gonyesi
bozulmamis kenarlarindan sadece biri tek pozaya yaslanarak carpik olan kenar ikinci kez
kesilmeli, carpik olan diger kenar icin aym islem tekrar edilmelidir.

Sekil: 2.15: Carpik kesilmis k&gidin duzeltilmesi

2.5.2. TablaileKesilecek Kagidin Arasinda Bosluk Kalmasi
Ozellikle ince veya bombeli kgitlarin kesilmesinde karsilasilan sorundur. Kagit

tablaya tam oturmacdig: icin istenilen dl¢liden uzun ya da kisa kesilir. Bombeli k&gitlarin
kesilmesi sirasinda k&gidin tablaya tam olarak oturmast icin elle destek verilmesi gerekir.
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Sekil 2. 16: Tablaile kesilecek k&gidin arasinda bosluk kalmasi ve 6nlenmesi

2.5.3. Coklu Kesimlerde Kapasitenin Asilmasi

Kégit makaslarimin  kesme kapasiteleri  Uretici  firmalar tarafindan  kullamm
kilavuzlarinda agiklanmistir. Bu kapasitenin asilmast makasin mekanik aksaminin zarar
gbrmesine yol agabilecegi gibi. Kessim hatalarina da yol agar. Bu hatalar, aym gurupta
kesilen kégitlarin birbirinden farkli ebatta olmasi, carpik kesim veya keskin olmayan
kenarlar olarak ortaya gikar.

UST BICAK]

.- -~

ALT BICAK

Sekil 2.17: Coklu kesimler de kapasitenin asilmasi ve sonuclari
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(UYGULAMA FAALIYETI )

3 adet 25x35 kagidi, kagit makasi ile asagida verilen parcalar elde edecek sekilde
kesiniz.
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islem Basamaklari

Oneriler

» 25x35 K&gidiniz1 kesim tezgahina yerlestiriniz.

» Calisma ortaminizi hazirlayimz.
> s onltgiintizu giyiniz.

> Is ile ilgili givenlik tedbirlerini

alimz. Calisma sirasinda
kullanacagimz gereclerinizi
ogretmeninizi bilgilendirerek
temin ediniz.

» Defterinize 25 x 35 k&gittan istenen say1 ve
ebattaki parcalarin hangi sira ile gikacagim
gobsteren bir semaciziniz.

» Standart kagit ebatlarin
hatirlayiniz.

» Parcalarin  birleserek  hangi
standart ebatlar verdigini
bulunuz.

» MUmkin olan en az fireile en cok
parcay: elde etmeye calisiniz.

» Kégidin odl¢llerini ve carpik olup olmadigin
kontrol ediniz

» Carpiklik varsa gideriniz ya da
yeni bir k&git edininiz.
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» Kesm odlglsinde pozay1 ayarlayimz veya
kagidimzi kilavuz isaretlerine oturtunuz.

» Pozay: ayarlarken 6lcustine dikkat

ediniz.

» Poza kullanmiyorsaniz  kilavuz

Gizgilerine uyunuz.

» Gerekiyorsa pozamn dogrulugunu

gbnye ile kontrol ediniz.

» Parcalari kesiniz.

» Durus sekillerine uyunuz.
» Keserken aceleci olmayiniz.

» Her kesimi, k&gidh tam olarak

bdlecek sekilde yapinmz.

» Kegtiginiz parcalar: kontrol ediniz

» Elde ettiginiz parcalarn  6nce
cetvelle ardindan enine ve boyuna
katlayarak kontrol ediniz.




» Calisma ortaminizdaki is disiplini
kurallarina uyunuz.

» Cahisma sonlarinda  calisma
ortaminizin dizen ve temizligini

saglayinmz.

» Kullandiginiz gereclerin  gerekli
bakimlarin yapmay: unutmayiniz.

» Caisma sirasinda is  etigine
uyunuz ve insan haklarina saygili
olunuz.

» Bilmediginiz makine ve gereclere
|Utfen midahal e etmeyiniz
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(OLGCME VE DEGERLENDIRME )

Coktan Secmeli Sorular
Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isaretleyiniz.

1. Keslecek ya da basilacak kdgida destek vererek kesime ya da baskiya diiz olarak
girmesini saglayan diizenege ne ad verilir?

A) Bigak
B) Poza
C) Pres

D) Kesimtablasi
2.  Hangisi kagit makadar: ile kesilebilir?

A)  Film

B)  Aydinger
C) Asetat
D) Heps

3. Azami kesim boyutu A4 olan k&git makas: hangi tiptir?
A)  Gend kullanim
B) Mukavvave goklu k&git kesen
C) Biro
D) Coklukesim

4.  Tek seferde birden ¢ok kenari kesebilen kdgit makaslari hangi tiptir?
A)  Gend kullanim
B) Mukavvave coklu k&git kesen
C) Biro
D) Coklukesm

5. 250 Tabaka kagit aym anda hangi tipte kégit makasi ile kesilebilir?
A)  Genel kullamm
B) Mukavvave coklu k&gt kesen

C) Biro
D) Coklukesm

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.
6. (D) (Y) K&git makaslarindaen az 3 adet bigak bulunur.

7. (D) (Y) Pozakégidin yaslanarak her seferde ayn noktadan kesilmesini saglar.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

(D) (Y) Ayarlanabilir pozali makaslarda k&gida ayricaisaret koymaya gerek yoktur.

(D) (Y) Kégit makaslar: diiz ve dairesel bigakl1 olarak iki turludir.
(D) (Y) Buro tipi makaslarda ¢oklu kesim yapilabilir.

(D) (Y) Ké&gidin gramajimn artmast aymt anda kesilecek kagit miktar: ile ters
orantilidhr.

(D) (Y) Mukavva kesen makaslarda a iminyum gibi malzemeler de kesilebilir.
(D) (Y) Cok parcgali kesim yapan makasl arda sadece kagit kesilebilir.
(D) (Y) TUm kesim islemlerinde an az kesimle en ¢ok pargay1 elde etmek esastir.

(D) (Y) Standart kégit ebatlart kesilirken, kesim tablasinin Gzerindeki isaretlerden
faydalanlabilir.

(D) (Y) K&git makaslarinda sadece 90 derecelik kesim yapilabilir.
(D) (Y) K&gidin pozaya tam oturmamasi ¢arpik kesilmesine yol acar.
(D) (Y) Garpik kesilmis bir kagidin duizeltilmesi olanaksizdir.

(D) (Y) Kesilecek kagida kesim sirasinda elle yardimcei olunmaz.

(D) (Y) Kapasite asimi kggit makasimn mekanik aksamina zarar verir.

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

Degerlendirme Olgutleri

Evet

Hayir

1. Kesim semasini gizebildiniz mi?

2. Kégidimzin dlgulerini ve carpikligini kontrol ettiniz

mi?

3. Kesm ¢l ¢ustinde pozay: ayarladimz veya kégidimzi

kilavuz isaretlerine oturtunuz mu?

4. Parcalar: kestiniz mi?

5. Kestiginiz parcalar: kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretleyerek yapamadigimz

islemleri tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

(amac )

Gerekli ortam saglandiginda matbaa giyotinlerini  dogru kullanarak kesim
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Cevrenizdeki matbaaciliklailgili isyerlerini ziyaret ederek.

»  Matbaagiyotini kullanip kullanmadiklarin arastirinz.
»  Kullaniliyorsa ne 6zelliklerde ve hangi ebatlarda olduklarin arastirinmz.

»  Matbaagiyotini ile ne tir malzemeler kestiklerini arastirimz.

3. MATBAA GiIYOTINLERI ILE KESIM

3.1. Matbaa Giyotinleri

Cok miktarda tabaka halindeki kégidin kesilerek baski ebadina getirilmesi ve baski
sonrast islemleri igin kullanilan yiksek kapasiteli makinelerdir.

POLAR 115

Sekil 3.1: M atbaa giyotini
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3.2. Matbaa Giyotinlerinin Cesitleri
3.2.1. Elle Kumanda Edilen Giyotinler

Giyotinin kesim ebadina getirilmesi, kesilecek malzemenin sikigtirilmas: (pres)
islemleri kullanicinin tarafindan elle yapilir. DUstk kapasiteli kesim isleri olan matbaalarda
yadaburoisleri icin kullamlirlar.

Sekil 3.2: Elle kumanda edilen giyotinler
3.2.2. Yar1 Otomatik Giyotinler

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

Sekil 3.3: Yari otomatik giyotinler
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3.2.3. Tam Otomatik Giyotinler

Bu makineler elektronik kontrolltdur. Kesim o©ncesi kesim ebatlari kumanda
panelinden girilir. Ilk kesimden sonra diger kesimlerin 6lcileri otomatik olarak giyotin
tarafindan ayarlamr. Kullamci sadece k&gidi cevirir ve kesm komutunu verir. Cok
miktardaki kesim islerini hizla yapilabilir. Kesim ebatlarinin otomatik ayarlanmasi her kesm
Olcusini sifir hatayla konumlandirdigindan kesilen islerde standart saglanir. Bu makineler
aym zamanda yar1 otomatik giyotinler gibi kullanilabilir. Kumanda panelinden 6lcl girme
islemi ortadan kalktigindan az miktarlardaki kesim icin zaman kazanlir.

Sekil 3.4: Tam otomatik giyotinler

3.3. Matbaa Giyotin Ebatlar:

Matbaa giyotinleri kesebilecekleri en genis dlcl ile isimlendirilir. (85'lik, 115'lik
giyotin gibi)

i -9 B
Sekil 3.5: Giyotin ebadi

Matbaa giyotinlerinin kesm ebatlarina gore Ozellikleri degisebilir. Asagidaki ornek
tabloda herhangi bir matbaa giyotini markasinin dl¢lleri verilmistir. Bu dlcller marka ya da
modele gore degisebilir. Ancak 72, 85, 95, 115, 145 cm gibi kesim genislikleri neredeyse
standart hale gelmistir. Bu Olgllerin disinda 6zel kesim islemleri icin degisik ebatlarda
giyotinler de Uretilmektedir.
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Kesim genisligi

Besleme yiiksekligi [mm 100 130 130 165 165
Agirlik Kg 1000 1800 2400  [13200 4000
Kesim tablas: yiksekligi [mm 900 885 885 900 900
En az pres basinci Kg 200 400 450 500 550
En gok pres basinct Kg 1250 2500 3500  |{4000 4500
En kiiciik kesim 6l ciisii [mm 20 20 25 25 30
En fazla arka siper hizi [mm/sn |00 200 200 200 200

Tablo 3.1: Giyotinlerin ebatlarina gore 6zellikleri

»  Kesmgenisligi:  Giyotinin kesebilecegi en genis ebattir.

Y

Bedemeyuksekligi: Kesilecek k&gidin maksimum yuksekligidir.

» En az pres basina: Kagitlarin kaymamast igin kesimden ©nce makine
tarafindan k&gida uygulanabilecek en diisik bastirma kuvvetidir.

» En c¢ok pres basinc: Kagitlarin kaymamast igin kesimden once makine
tarafindan k&gida uygulanabilecek en fazla bastirma kuvvetidir.

»  Enkicuk kesm 06lgusl: Arkasiperin bicaga en fazla yaklasabildigi mesafedir.

»  Arka siper mzi: Arka siperin, kesim 0l¢lsini degistirme islemi sirasindaki

hizichir.

3.4. Giyotinin Kisimlari

3.4.1. Poza

Kesim islemi sirasinda kesilecek k&gidin yan tarafimnin yaslandigi kisimdir. Sag ve sol
olmak Uzere iki tanedir. K&git makaslarinda oldugu gibi k&gidin carpik kesilmemesi ya da
carpik kesilmis kgitlarin duzeltilmesi igin kullanilir.

Sekil 3.6: Pozalar ve arka siper
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3.4.2. Arka Siper

Kesim dl¢lsunin ayarlanmasi igin kullamlir. Kesim sirasinda kesilecek kégitlar 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 kaymasim
Onlemeye yarar. Kesilecek malzemeye gore pres basinci ayarlanmalidir. Yumusak
malzemeye ¢ok, sert malzemeye az basing uygulanmalidir.

D) @ @ [' | [ e ® B ” | [ e O @
@ @ o

Sekil 3.8: Presin calismasi
3.4.4. Fotoseller

Kullamcinin givenligini saglar. Kullamc elini giyotinin kesim bdlgesine soktugunda
makine fotosellerden aldigi emirle, presi ve bigagi ¢alismaz hale getirir. Bazi kullanicilar
daha hizl1 calisabilmek amaciyla fotoselleri devre disi birakir. Ancak fotosellerin devre dist
birakilmasi son derece tehlikelidir. Bigagin elimizi kesme tehlikesinin yam sira sadece pres

basinci bile €lin kemiklerini kirabilir.
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“Sekil 3.9; Fotoseller

34.5.Cita

Bicagin kesebilmes igin gerekli olan kars1 kuvvet tabla tarafindan saglamir. Ancak
tabla sert metalden oldugundan bigakla tabla arasinda bigagin zarar gérmemesini ve
malzemenin tam kesilmesini saglamak amagli ¢italar kullamlir. Citalar ahsap, fiber ya da sert
plastik esasli maddelerden Uretilir. Kullamm émrleri sitnirlidir. Yeni bir bigak takildiginda
yadayiprandiginda gikarilarak ters gevrilir veyayenis ile degistirilir.

3.4.6. Kumanda Tablosu

Kesim programi, aydinlatma, pres basinci, fotosel kontrolti ve agma kapama gibi
giyotinde calisirken gerekli ayarlarin yapildigi kisimdhr.

Sekil 3.10: Kumanda tablosu

3.4.7. Kesim Tablas

K&gidin giyotin Uzerinde hareket ettigi zemindir. Kalin ve agir dokim malzemeden
yapilmiglardir. Y zeyinin son derece dizgiin olmasi gerekir. Bazi modelleri k&git topunun
kolayca hareket edebilmesi icin hava Uflemeli, bilyeli veya her ikisi birden olabilir. Bu
sekilde olmayanlarda ké&gidin rahatca kayabilmesi icin talk pudrasi kullamlabilir. Metal
olduklart icin pasanmaya elverislidir. Paslanmay1 onlemek icin bazi modellerde tablanin
Uzeri 6zel bir madde ile kaplanir.



Resim 3.11: Kesim tablas

3.4.8. Bicak

Bigak, giyotinin en 6nemli kismudir. Kesilen malzemenin cinsine ve kullamm
Ozelliklerine gore birgok turti vardir. Fakat genel olarak iki metalden Uretildigi sdylenebilir.
Birincisi keskin olan kismunin yapildig sertlestirilmis metaldir. ikincisi ise keskin olmayan
kisminin yapildigi normal  sertlikteki metal aasimlardir. Sertlestirilmis metaller celik,
titanyum ve tungsten gibi metallerdir.

Sertlestirilmis
kisim

Seil 3.12; Bigak

3.5.Giyotin Kesim Prensibi

Giyotinler diz kessm prensibi ile calisir.



Bigak Yuvasi
Pres

Arka

Siper Bigak

Kesilen Grln

Kesim Tablasi

Cita
Sekil 3.13: Giyotin kesim semasi

Bicak, kesim sirasinda malzemeyi en kolay kesebilecegi yolu izleyecek sekilde
Uretilmistir. Sert malzemelerin kesimi igin daha genis, yumusak malzemelerin kesimi icin ise
daha dar bigak agisi tercih edilmelidir. Bigak agisi ne kadar dar olursa bigak o oranda daha
cabuk korlesir. Korlenen bigak bilenmeye gonderilir. Her bileme bigagi birkag milimetre

kisalttigindan kullamm 6mri azalir.

Hareket yoni

Bigak hareketi

i

Hareketli

b... Bicak agisi parcalama
Fy... Dikey giic agis|

Fi... Yatay glic 3

Fs... Kesim kuvveti , - Uriin

Kesim tablasi

Sekil 3.14: Giyotin kesim
3.6. Giyotinlerle Cahsirken Alinacak Guvenlik Onlemleri
> Makine basinda sadece tek bir operatdr ¢alismalidir.

> Kesimden 6nce makinenin lzeri ve gevres kontrol edilmelidir.
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Operatdr her kesimde bigagin hareketini izlemeli, bigcak tam olarak kalkmadan
elini kesim bolgesine sokmamalidir.

Kesim tablasi Uizerinde kesilecek malzeme disinda hicbir sey bulunmamalidir.
Fotosel sistemi highir zaman devre dis1 birakilmamalidir.

Besleme yiksekligi asilmamalidir.

Dogabilecek arizalarin giderilmesi yetkili kisilere birakilmalidir.

Kullanma kavuzundaki talimatlara tam olarak uyulmalidhr.

3.7. Giyotinde Calisma Duizeni

3.7.1. Yerlesim

Giyotinler tek baslarina kullanilabildikleri gibi kesim hizini arttirmak amaciyla bir
takim ek aparatlarla birlikte kullanlabilir. Bu aparatlar, kesilecek k&gidin yuklendigi kagit
asansor, kesmden once kagitlar: toplamakta kullanilan k&git toplama aparati ve kesilmis
kagitlarin yuklendigi istif asansoridur.

Istif asansoril

Giyotin

Kagit toplama

aparati Kagit asansori

Resim 3.15: Giyotin yerlesimi

Operator once kdgit asansdrinden kesecegi miktarda k&gidi alarak kégit toplama
aparatindatoplar. Ardindan kesimi gerceklestirerek istif asansoriine koyar.
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)J

Giyotin

}74!:]?<=N=N=b Kag it

|~ p | = asansori
RV ﬁq
] @ Kagit toplama
N N

Istif asansorl

Operator
ﬁ L =

Sekil 3. 16: Operator tin yerlesimi
3.7.2. Tabaka Kagitlarin Kesimi

Giyotinlerde maniel kesim asagidaki basmaklarda gerceklestirilir.

Kesim plan yapilir. K&gidin hangi olgilerde hangi sira ile kesilecegine karar verilir.
Burada kriter en az kesimle en ¢ok parcay: elde etmektir.

Giyotin birinci kesim igin 6lglye getirilir. Bu islem icin arka siperi hizla hareket
ettiren digmeler kullamlir. Arka siper hareket ederken kumanda panosundan veya arka
sipere bagl1 bir ekrandan cetvel goruntiisii akar. Olcilye yaklastiginda durulur ve tam 6lgi
ince ayar kolunu saga veya sola gevirerek saglanmir. Bazi modellerde arka siperin hizli ileri —
geri hareketi ince ayar kolunun bastirilmasi veya gekilmesi ile saglanir.

| — 5 Cetvel

e—— > Ileri
o———» Geri

® i) 3 Ince ayar

Sekil 3.17: Arka siper ayari



Kesilecek k&gitlar makas ve poza taraflarindan toplamir. Bu islem kégit toplama
aparatinda ya da kesim tablasimin Uzerinde yapilabilir. Kesilecek kagitlarin cok iyi
toplanmas: gereklidir aksi halde aym grup iginde kesilen kagitlar birbirinden farkli ebatli
olur.

K&gitlar makas tarafindan arka sipere, poza tarafindan giyotinin sag ya da sol pozasina
yaslanir.

Sekil 3.18: Ké&gitlarin poza ve arka sipere yasanmas

Pedala basarak pres yapilir ve kesilecek kédgidin dizgunltugl gozle kontrol edilir.
Herhangi bir aksaklik yoksaiki kesim diigmesine birden basilarak kesim gerceklestirilir.

Kesim sonrasi kontroller yapilir. Giyotinle yapilan kesiminin carpiklik kontrol icin
kesilen kgit topu ortadan bolunerek, bollinen parca poza tarafindan cevrilip digerinin
Uzerine konur. K&git topunun butunlt makas yonuine toplamir. Eger carpiklik varsa hemen
fark edilir.
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CARPIK DOGRU
Sekil 3.19: Carpikhk kontroli

3.7.3. Kitapaik Kesimi

Ozellikle tel dikisle birlestirilmis formalarin kesimi tabaka halindeki kagitlarin
kesminden farklidir. CUnku katlanmis kgitlar ve tel zimbalar yukseklik farki yaratir.
Kitapcik kesimi icin asagidaki islem basamaklari uygulamir. Kesim sirasinda bir kerede
kesilecek kitapcik sayisi olabildigince az olmalidir. Cunki bir kerede kesilecek miktar
arttikga gurubun yukseklik farklar: gogalacaktir.

Kesilecek kitapcik gurubu ortadan ikiye bolunir. Usteki pargamn sirt kism alttaki
parcanin agiz kismina gelecek sekilde gevrilerek toplanir. Birinci kesim igin bas kismu arka
sipere yaslanir ve etek kismundan kesilir. Grup bozulmadan kesilen kisim arka sipere yaslanir
ve bas kismundan kesilir.

BAS

Sekil 3.20: Kitapcik kesimi
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Kitapgiklar bolindigu noktadan ilk haline getirilir. Bu kez sirt kismu arka sipere
yaslanarak agiz kism kesilir.

Sekil 3.21: Kitapgik kesimi
3.8. Giyotinde Kesm Hatalar1

Giyotinlerde bir anda birden ¢ok k&git kesildigi icin yapilacak hatalar sonucu ¢ok
miktarda kagit ¢ope gidecektir. Bunun onlenmesi igin dikkatli ¢alisiimalidir.

3.8.1. Carpik Kesim

K&gidin carpik kesilmesinin U¢ ana sebebi olabilir. Birincisi ve en sik karsilasilam
operatériin kesim oncesi k&git gurubunu arka sipere ve pozaya tam yaslamasidir. ikincisi
arka siperin carpikligichir. Ugtincuisii kesilecek kagitlarn carpikligichr. Carpik kesim hatasinin
fark edilip 6nlenmesi icin kesim dncesi ve sonrasi kontrollerin ilk kesimde yapilmasi gerekir.

Sekil 3.22: Kagidin siper e ve pozaya tam otur mamasi
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3.8.2. Bigagin Cekmesi

Kégitlar arka sipere ve pozalara tam olarak yaslansa bile kesim sirasinda bigagin
kesme etkisiyle arka siperden uzaklasir. Bu durum kesilen k&git gurubu iginde farkl
ebatlarin olusmasina yol acar. Sebebi yetersiz pres glicl yada korlenmis bigaktir. Bu hata
pres guct arttinlarak ya dabigak degistirilerek giderilir.

Sekil 3.23: Bigagin gekmesi
3.8.3. Presizi

Kesilen kagit gurubunun Gzerine bakildiginda presin biraktigr iz gordlur. Onlenmesi
icin pres gucu azaltilabilir ya da kesilecek kégit gurubunun Ustiine kesimden 6nce karton
veya mukavva konulabilir.

Sekil 3.24: Presizi
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3.8.4. Kopartma

K&gidin kesilmeyip kopmasidir. Bigagin korlGgu, ayarsizligi veya gitanin yipranmasi
sonucu olusur.

Sekil 3.25: Kagidin kopmasi

3.8.5. GOHmme

Grubun en atindaki bir veya birkag k&gidin ¢ita icine gdmilmesidir. Bigagin korltgu
yada ¢itanin yipranmast sonucu goruldr.

Sekil 3.26: Gébmme
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3.8.6. Yirtma

Gurubun en altindaki bir veya birkag k&gidin kesimden sonra yirtilmasidir. Bigagin
ayarsizhigi, korligl veya citamn o kismuinin asinmast sonucu olusur. Eger citamin o

kismindaki asinmasindan olusuyorsa ¢itamn sadece o kisminin atina birkag ince kagitla
besleme yapilarak sorun giderilebilir.

Sekil 3.27: Yirtma

3.8.7. Bigak izi Olusmasi

Kesilen ylzeyde kabarti halinde iz gorulmesidir. Bigagin tahrip oldugunu gosterir.
Bigcak tel zimba gibi yabanci maddelerin kesilmesi sonucu tahrip olur. Hatamin dizelmesi
icin bicagin bilenmesi gerekir. Bigak, agzindaki centik kadar bilenmelidir ki gentik
kaybolsun. Bu durum bigagin agiz kismini olusturan sertlestirilmis kismin zamanindan 6nce
tikenmesine yol acar. Bigak dmriini kisaltan bu hatamn énlenmesi igin kesim sirasinda ¢ok
dikkatli olunmali. aslatel zimbagibi yabanct maddeler kesilmemelidir.

Sekil 3 28: Bigak izi olusumu



@YGULAMA FAALIYETI

25 adet 70 x 100 kégich giyotinle keserek:

225 adet A4

175 adet 10 x 10 kégit elde ediniz.

100 cm

0Ocm

-




Islem Basamaklar:

Oneriler

» 70 x 100 K&gitlarinizi kesim tezgdhina yerlestiriniz.

» Caligma ortamimzi
hazirlayiniz.

> s 6nlugiinuizi giyiniz.

> Isileilgili guvenlik
tedbirlerini aimz.

» Caismasirasinda
kullanacaginmz gereglerinizi
Ogretmeninizi
bilgilendirerek temin
ediniz.

> Defterinize 70 x 100 k&gittan istenen say1 ve ebattaki
parcalarin hangi siraile nasil ¢cikacagini gosteren bir
semaciziniz.

» Standart k&gt ebatlarin
hatirlayinz.

» Parcalarin birleserek hangi
standart ebatlar: verdigini
bulunuz.

» Mimkin olan en az fireile
en ¢cok parcay: elde etmeye
calisiniz.

56




» Kégidin élculerini ve garpik olup olmadigim kontrol
ediniz.

» Carpiklik varsa gideriniz
yadayeni bir kagit
edininiz.

» Kesim dl¢usiinde arka siperi ayarlayimz veya
k&gi1dimzi arka siper ve pozaya oturtunuz.

» Arkasiperi ayarlarken
Olclstine dikkat ediniz.

>

» Kégitlarin pozayatam
oturdugunu kontrol ediniz.

» Gerekiyorsa arka siperin
dogrulugunu cetvel ile
kontrol ediniz.
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» Parcalar: kesiniz.

Dr. Oktay Duran
Matbaa Meslek Lisesi

» Durus sekillerine uyunuz.

> Keserken aceleci
olmayinz.

» Tek basina calisinmz.
> Son derece dikkatli olunuz.

» Giyotinle calisirken
uyulacak kurallara uyunuz.

» Kedtiginiz parcalar kontrol ediniz.

Dr. Oktay Duran
Matbaa Meslek Lisesi

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

» Calisma ortaminizdaki is
disiplini kuralarina
uyunuz.

» Calisma sonlarinda calisma
ortaminmzin diizen ve
temizligini saglayimz.

» Kullandiginiz gereglerin
gerekli bakimlarin
yapmay1 unutmayimz.

» Calismasirasindais etigine
uyunuz ve insan haklarina
saygil1 olunuz.

» Bilmediginiz makine ve
gereclere mudaha e
etmeyiniz.
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(OLGCME VE DEGERLENDIRME )

Coktan Secmeli Sorular
Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isaretleyiniz.

1.  Ellekumandaedilen giyotinlerde kesim dnces k&gidin sikistirilmast nasil yapilir?
A) Pedalabasarak
B) Otomatik
C) Elle
D) Dugmeye basarak

2. Yar otomatik giyotinler icin hangisi dogrudur?
A)  Elektronik olarak olgu girilir.
B) K&gidin sikistirilmas: ele yapilir.
C) Kesim ebatlar ¢ok kigiktir
D) Ortavekigiuk matbaal ara uygundur.

3. Tamotomatik giyotinle cok miktardaki kessim isleri i¢in hangi avantaj1 saglar?
A)  Cok miktardaki kesim islerinin hizla yapilmas
B) Buyuk ebatlarin kesimi
C) Carpik olmayan kesim yapmasi
D) Koparmahatasinin en azainmesi

4. Hangis standart giyotin ebatlarindan degildir?

A) 72cm
B) 76cm
C) 85cm
D) 115cm

5.  Beslemeyiuksekligi nedir?
A)  Kesim tablasimin yuksekligi
B) Kesilebilecek k&gitlarin maksimum yiksekligi
C) Bigagin yuksekligi
D) Enkigik kesim 6l¢isu

6.  Arkasiperin bigaga en fazla yaklasabildigi mesafe neye esittir?
A) Kesim ebadina
B) Beslemeyiksekligine
C) Enkuguk kesim dlgusiine
D) Enbuyutk kesim dlgisline

7. Giyotinde kag poza bulunur?

A) 2
B) 5
o 1
D) 4
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Giyotinde kesm ol¢usiini hangisi belirler?

A) Poza
B) Kesmtablasi
C) Arkasiper

D) Beslemeyiksekligi

K&g1din kesim sirasinda kaymamasini ne saglar?

A) Arkasiper

B) Poza

C) Bigak

D) Pres

Hangisi giyotinlerdeki glivenlik donanimichr?
A) Fotosel

B) Poza

C) Arkasiper

D) Cita

Citamin gorevi nedir?

A) Malzemenin tam olarak kesilmesini saglamak.
B) Malzemenin kaymadan kesilmesini saglamak.
C) Mazemenin carpik kesilmemesini saglamak.
D) Parca kesim yapmak.

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

B) Tabladan Uflenen hava

C) Tablayasurilentak pudrasi

D) Heps

Dar bigak agisi ne saglar?

A)  Sert malzemeler igin daha saglikli kesim

B) Kesilen malzemenin ¢arpik olmamasin

C)  Yumusak malzemeler icin daha saglikli kesim
D) Bigagin dahazor korlesmesini

Kesim tablas: Uizerinde sadece ne bulunabilir?

A) Cetvel
B) Guvenlik gerecleri
C) Olciikalemi

D) Kesilecek kagitlar

Carpik kesim hangi sebepten olusabilir?
A)  K&gidin pozayatam oturmamasi
B) Arkasiperin carpikligi

C) Kesilecek kagidin carpik olmast
D) Heps
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16.

17.

18.

19.

20.

Pres glicinun yetersizligi hangi hatay: dogurabilir?
A) Carpik kesm

B) Bigak gekmesi

C) Presiz

D) GOomme

Presizi hatasi hangi etkiden dogar?

A)  Presgiclnin fazla olmasindan

B)  Bigagin korluglinden

C) Presgicinin az olmasindan

D) K&gidin arka sipere tam yaslanmamasindan

Kopartma hatasi neden olur?
A) Pres guictiniin az olmasindan
B) Bigagin korluglinden
C) Kégidin arka sipere tam yaslanmamasindan
D) Pres gucunin fazla olmasindan

Y irtma neden olur?

A)  Bicagin ayarsizligindan

B)  Presgucinin az olmasindan

C) Kesilecek kdgidin carpik olmasindan

D) Ké&gidin arkasipere tam yas anmamasindan

Kesimizi hatasi neden olur?

A)  Citarun yipranmasindan

B)  Bigagin tahrip olmasindan

C) Kesimtablasinin yipranmasindan
D) Presin yipranmasindan

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.
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PERFORMANS DEGERL ENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

Degerlendirme Olcltleri

Evet

Hayr

1. Kesim semasin: gizebildiniz mi?

2. K&gidinizin él¢ulerini ve garpikligin kontrol ettiniz
mi?

3. Kesm él¢usiinde arka siperi ayarladimz mi?

4. Keseceginiz kagitlar pozave arka sipere yasladimz
m?

5. Parcalar kestiniz mi?

6. Kesim hatalarinm giderebildiniz mi?

7. Kestiginiz parcalar: kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretleyerek yapamadigimz

islemleri tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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UYGULAMALI OLCME ARACI (PERFORMANS TESTLERI)

1

35x50 kéagittan asagidaki pargalar kretuar ya da maket bicag: kullanarak elde ediniz.
2 adet 17,5x 25

3adet 10x 10

1 adet 5x 10

5 adet 7 x10

35x50 kéagittan asagidaki pargalar kretuar ya da maket bigag: kullanarak elde ediniz.
1 adet A4
1 adet A5
1 adet A6
4 adet A7

35x50 kégittan asagidaki pargalar: k&git makasi kullanarak elde ediniz.
2 adet 17,5x 25

3adet 10x 10

1 adet 5x 10

5 adet 7 x10

35x50 kégittan asagidaki parcalar kégit makas: kullanarak elde ediniz.
1ladet Ad
1 adet A5
1 adet A6
4 adet A7

20 adet 35x50 kagittan asagidaki parcalart matbaa giyotini kullanarak elde ediniz.
40 adet 17,5x 25

60 adet 10 x 10

20 adet 5x 10

100 adet 7 x10

20 Adet tel dikisle birlestirilmis kitap¢igin U¢ tarafindan giyotin kullanarak 0.5 cm
tiras aliniz.

70 x 100 kagich matbaa giyotini kullanarak, en az fire verecek sekilde 20 x 29 cm
parcalara boltiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS DEGERLENDIRME

Modulle kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda ol glintiz.

PERFORMANS DEGERL ENDIRME EVET HAYIR
1. Keseceginiz pargalar: tam 6lgustinde isaretlediniz mi?

2. Isaretli yerlerden tam 6l ciisiinde € aetleri ile kesim yaptinz
m?

3. Koseler 90 derece olacak sekilde kégit makasi ile 6lclisiinde
k&gt kestiniz mi?

4. Koseler 90 derece, her tabaka esit olacak sekilde giyotinde
k&gt kestiniz mi?

5. Kesim kurallarina uydunuz mu?

6. En az kesimle en ¢ok parcay: ¢cikardimz mi?

7. Atolye caisma diizenine uydunuz mu?

8. Sireyi dogru kullandimz mi?

Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basaryla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.

BiL Gi DEGERLENDIRME SORULARI

Moddl ile kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular cevaplayarak 6l¢uniz.
Matbaada kullamlan ana kesim uygulamalar1 nelerdir?
Kesm prensipleri nelerdir?

Atolyede gosterilecek davraniglar nelerdir? 4-Basili islerin kesimi nasil yapilir?
Kesim sonrasi kontrol nasil yapilir?
K &gt makaslar1 bigaklarina gore kaca ayrilir?
K&g1t makasinda standart ebattaki k&gitlar nasil kesilir?

N o s~ D P

Matbaa giyotinlerinde pres neise yarar?
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8.  Giyotinlerde ¢alisirken alinacak glvenlik énlemleri nelerdir.?

9.  Giyotinde kitapgik kesimi nasil yapilir?

Cevaplarinizi dogru cevaplarla karsilastirarak kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap
verdiginiz sorularlailgili konular: tekrar ederek eksikliklerinizi gideriniz.
DEGERLENDIRME

Modul ileilgili eksiklikleriniz var iseilgili faaliyetlere geri donerek bu eksikliklerinizi
tamamlayinz.

Modill basar1 ile tamamladiysamz 6gretmeninize damsarak bir sonraki modiile
gegebilirsiniz.

K&git kesme modult ile kazandigimz yeterligi bundan sonraki modiller de sik sik
kullanacagimzi unutmayimiz. Bu konular bircok kez karsimza gikacaktir. Bunun farkinda
olarak bu modilde kazandiginiz yeterligi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek,
alaninizda sizin kalifiye eleman olmanmzi saglayacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1 CEVAP ANAHTARI

DA |6)C 11) B 16) Birlestirmek
2B |7)B 12) D 17) Parca

3)B 8) D 13) A 18) Enine ve boyuna
4)C 9C 14) A 19) Kesim sonrasi
5B |10)D 15) Isaretlemek 20) Kesim éncesi

OGRENME FAALIYETIi 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 9D 14) D 19) Y
5) B 10) Y 15 D 20) D

OGRENME FAALIYETI 3CEVAP 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 9D 14) D 19) A
5) B 10) A 15 D 20) B

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1- Matbaacilikta kullanilan ana kesim uygulamalar1 sunlardhr:
Tabaka kesim

Web (bobin) kesim

Tiras

Kapak ve kapak malzemesi kesimi

Coklu kesim.

2- Kesim prensipleri sunlardir:
Dz kesim prensibi

Makas kesim prensibi
Patlatma kesim prensibi
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3- Atodlyede gosterilecek davranislar:

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

Bilmediginiz alet ve tezgéhlar: kullanmamaliyiz.

Atdlyede tertip ve diizen iginde ¢alismaliyiz.

Atdlyede mutlakais onltgu giymeliyiz

Isyerinin calisma kurallarina giivenligimiz icin tam olarak uymaliyiz.

Is etigine uygun davranslar gostermeliyiz.

Once aet ve tezgahlan (is bolgesi) kontrol edip sonraise baslamaliyiz.

Atolye icindeki uygulamalarda acelecilik ve dikkatsizlik istenmeyen sonuclar
dogurabilir, bunlarin 6nlenmesi igin sabir ve 6zenin gerektigi unutulmamaliyiz.

Aceleci ve dikkatsiz davranmamalyiz.

4- Cogunlukla basilmsg iglerin Gzerinde kesim isaretleri bulunur. Ancak bu isaretler
isin kesilmis ebadimin disinda bulunur. Bu ylzden kesim isaretlerinin birlestirilmesi gerekir.
Aks halde birinci kesim sonrasinda ikinci kesimin isaretleri yok edilir. ikinci kesim icin
isaret kalmaz. Isaretler cetvelle boydan boya birlestirilmelidir. Kesime once biyik
parcalardan baslanmali. Ardindan kiigiik parcalarin kesimi yapilmalidir.

5- Kesim sonrasi kontrol iki sekilde yapilabilir.

Kesilmis parcanin kontrolt: Kesim yapildiktan sonra kesilen pargca Once cetvelle
ardindan katlama yontemi ile kontrol edilir.

Artan parcanin kontrolt: Kesim sonrasi artan parca katlama yontemi ile kontrol edilir.
Eger carpiklik yoksa ana parcanin dogru kesildigi anlamina gelir.

6- Bigaklarina gore kégit makaslart

Dairesel bicakli k&git makaslar: Ust bicagi daireseldir. Alt bigak (izeri boyunca
dairesel hareket ederek arada kalan malzemeyi keser. Film, aydinger, asetat ve ince
k&gitlarin kesimi igin uygundur.

Duz bigakli kagit makaslar:: Ust ve alt bicaklar diizdir. Ustteki bicak attaki bicak
Uizerine tek noktadan sabitlenmis durumdachr. Ust bicagin yukaridan asagiya bastiriimasi
sonucu arada kalan malzemenin kesilmesi saglanir.

7- Standart ebatlarin kesilmesi:

K&git makaslarinin kesim tablalar Gzerinde standart k&git ebatlarini gosteren isaretler
bulunur. Bu isaretler standart ebattaki parcalar: hizla elde etmemiz igin bize kolaylik saglar.
Ayni zamanda bu isaretlerden faydal anarak 45 derecelik kesimler yapmanmiz da mimkandur.

8- Kesilecek mazemenin bigagin hareketinden dogan kuvvet sonucu kaymasin

Onlemeye yarar. Kesilecek malzemeye gore pres basinci ayarlanmalidir. Yumusak
malzemeye ¢ok, sert malzemeye az basing uygulanmalidir.

67



9- Giyotinlerde calisirken asagidaki guvenlik onlemleri alinmalidir.

M akine basinda sadece tek bir operator caligmalidhr.

Kesimden 6nce makinenin UGzeri ve gevres kontrol edilmelidir.

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

Kesim tablasi Uizerinde kesilecek malzeme disinda hicbir sey bulunmamalidir.

Fotosel sistemi highir zaman devre dis1 birakilmamalidir.

Besleme ylksekligi agilmamalidir.

Dogabilecek arizalarin giderilmesi yetkili kisilere birakilmalidir.

Kullanma kavuzundaki talimatlara tam olarak uyulmalidhr.

10- Giyotinde kitapcik kesimi asagidaki gibi yapilir:

Kesilecek kitapcik gurubu ortadan ikiye bolinir. Usteki parcanin sirt kismu alttaki
parcanin agiz kismina gelecek sekilde gevrilerek toplanir. Birinci kesim igin bas kismu arka
sipere yadanir ve etek kismindan kesilir. Gurup bozulmadan kesilen kism arka sipere
yaslanir ve bas kismindan kesilir.

Kitapgiklar bolindigu noktadan ilk haline getirilir. Bu kez sirt kismu arka sipere
yaslanarak agiz kism kesilir.
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ONERILEN KAYNAKLAR

» www.matbaaturk.org
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KAYNAKCA
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http://www.dickblick.com/categories/cuttingtool s/
http://www.binderequipment.com/en/
http://www.engineersupply.com/dahl e-personal -rotary-trimmer-508.aspx
http://www.polar-mohr.conm/bilder/motivgruppe_en_1564.html
http://www.presslineindia.com/cutting.htm
http://www.paperdrill.co.uk/index.html
http://www.printexservices.co.uk/guill otines.html
http://www.discount-janitorial-supplies.us/pds GBC_1500.htm
http://www.al kimkagit.com.tr/file/matbaadi ct.pdf
http://www.jallo.com/knives.htm
http://www.kulimtypewriters.com.my/PaperCutter/Paper Cutter.htm
http://www.papercutters.com/time/papercutters/wohlenberg36.htm
http://www.thebestthings.com/photoi mg/rotatrim.htm
http://www.library.uiuc.edu/preserve/procedures.html

Umix U1005 Maket bicagi kullanma talimati

TAS Ates, Yayimlanmamis Ders Notlar:.
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