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A¢IKLAMALAR 
 

KOD 213GIM272 

ALAN  Matbaa Teknolojisi 

DAL/MESLEK  Baskē Sonrasē Operatºrl¿ĵ¿ 

MOD¦L¦N ADI Sēcak Tutkalē Kapak Takma 

MOD¦L¦N TANIMI 
Sēcak tutkallē kapak takma ile ilgili bilgi ve becerilerin 
kazandērēldēĵē ºĵrenme materyalidir.  

S¦RE 40/32 

¥N KOķUL Matbaa el iĸleri 

YETERLĶK Sēcak tutkallē kapak takmak 

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama­ 
Sēcak tutkalla ilgili ¿retim tekniĵine uygun olarak kapak 
takabileceksiniz.  
Ama­lar 

1. Kurallara uygun olarak kapaĵa ve i­e gºre kapak 
takma makinesinin ayarlarēnē yapabileceksiniz.     

2. Kurallara uygun olarak kapak takma iĸlemleri i­in 
uygun ¿retim bandēnē kurabileceksiniz. 

3. Kurallara uygun olarak kapak takma hatalarēnē 

giderebileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 
ORTAMLARI VE 
DONANIMLARI  

Ortam: Matbaa atºlye ve laboratuvarlarē, sēnēf, iĸletme vb. 
Donanēm: Baskē sonrasē makine ve yardēmcē te­hizatlarē  

¥L¢ME VE 
DEĴERLENDĶRME 

Her faaliyet sonrasēnda o faaliyetle ilgili deĵerlendirme 
sorularē ile kendi kendinizi deĵerlendireceksiniz.  
¥ĵretmen mod¿l sonunda size ºl­me aracē (uygulama, soru-
cevap) uygulayarak mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz 
bilgi ve becerileri ºl­erek deĵerlendirecektir 

A¢IKLAMALAR 
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GĶRĶķ 
 
 
Sevgili ¥ĵrenci, 
 
Bu mod¿l sēcak tutkallē kapak takma ¿retim makine ve tekniklerini kullanarak, cilt 

¿retiminin uygulamalē olarak anlatēldēĵē ºĵretim materyalidir.  
 
Sēcak tutkallē kapak takma ¿retim aĸamalarē dikkatlice yapēlmasē gereken bir 

aĸamadēr. Kullanēlan makineler, te­hizatlar, aletler ile ustalēĵēn birleĸmesiyle ¿retim 
ger­ekleĸir.  

 
Bu mod¿lde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, kapak takēlmasē, yapēmē 

konusunda nitelikli elemanlar olarak yetiĸeceksiniz. 
 
 

GĶRĶķ 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ - 1 
 
 
 
 
 
Bu faaliyet ile gerekli ortam saĵlandēĵēnda kurallara uygun olarak kapaĵa ve i­e gºre 

kapak takma makinesinin ayarlarēnē yapabileceksiniz. 
 
 
 
 
 
ü ¢evrenizde kapak takma makineleri ile ¿retim yapan fabrika ve atºlyeler 

giderek, kullandēklarē makine ve aletleri inceleyiniz.  
ü Sēcak tutkal ve kapak takma teknikleri ile ¿retilen ciltlerin nerelerde 

kullanēldēĵēnē internet vb. yollardan araĸtērēnēz.  
ü Topladēĵēnēz bilgileri sēnēftaki arkadaĸlarēnēzla paylaĸēnēz 
 

1. KAPAK TAKMA MAKĶNELERĶ 

 

Resim 1.1: Geliĸmiĸ kapak takma makinesi 

Ķĸe gºre ­eĸitli kapak takma makineleri vardēr. Seri ¿retimde kullanēlan bu makinelerin 
kullanēmē kolaydēr. Bazē makine cinsleri tam otomatik ve tek operatºrle ­alēĸma imk©nē 
verir. 

 
Geliĸmiĸ bu t¿r makineler ile saatte 3000ï4000 adet kapak takēlabilir. Bu t¿r 

makinelerde s¿rekli dºnen forma tutucu vardēr. Bunlar elips ray ¿zerinde s¿rekli ­alēĸērlar. 
¢alēĸma esnasēnda makineye y¿kleme yaparak zamandan kazanēlēr. 

 

1.1. Makinenin Bºl¿mleri  
 

ü Kapak besleme ¿nitesi  
 
Hem emme/vakum hem de alēcē merdanelerle ­alēĸan iki tip kapak y¿kleme ¿nitesi 

vardēr. Kapaklarēn ­ift alēnmamasē i­in ¿nite ­ēkēĸēna fotoselli mekanizma eklenmiĸtir. 
Herhangi bir karēĸēklēkta makine otomatik olarak durur.  

¥ĴRENME FAALĶYETĶ- 1 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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Resim 1.2: Kapak besleme ¿nitesi 

ü Tutucular  
 
Tutucuya gelen formalar ayarlanan ĸekilde i­eriye gºnderilir. Formalarda, tutucuya 

gelmeden ºnce fotoselle kontrol edilir. Tutucular formalarē frezeleme ve tutkallama 
¿nitelerine taĸēr. Tutucularēn formayē sēkma g¿c¿ istenilen deĵerde ayarlanabilir. Tutucular 
boĸken makine otomatik olarak durur. Bºylece karēĸēklēk ºnlenmiĸ olur. Makineyi elle de 
kontrol etmek m¿mk¿nd¿r. Ayrēca istenilen yerde durdurulabilir. 

 

ü Tēraĸlama ¿nitesi  
 
Tēraĸlama ¿nitesinde dairesel olarak dºnen freze bē­aklarē mevcuttur. Ķĸin durumuna 

gºre 4 deĵiĸik hēzda ayarē yapēlabilir. 0-1-2-3 mm derinliĵe kadar tēraĸ almak m¿mk¿nd¿r. 
Sērt en iyi tutkal alacak ĸekilde tēraĸlanēr. Ķstenirse tēraĸlama ¿nitesi devre dēĸē bērakēlabilir. 
Tēraĸlanmadan da tutkallanabilir. Freze bē­aĵēnēn ­evresindeki fēr­alar tēraĸlanan k©ĵēt 
tozlarēnēn bē­aktan uzaklaĸtērēlmasēnē saĵlar. Ayrēca emici ¿nite k©ĵēt tozlarēnēn tutkal 
haznesine girmesini engeller. 

 

Resim 1.3: Tēraĸlama ¿nitesi 

ü Tutkallama ¿nitesi  
 
Kapaĵē takēlacak kitabēn sērtēna yapēĸtērēcēnēn iyi n¿fuz etmesi i­in tutkal haznesinin 

¿zerinde 3 adet merdane bulunur. Birinci merdane saat yºn¿nde dºnerek haznedeki tutkalēn, 
formanēn sērtēna en iyi ĸekilde s¿r¿lmesini ve n¿fuz etmesini saĵlar. Ķkinci merdane saat 
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yºn¿n¿n tersine dºnerek tutkalēn belli bir seviyede miktarēnē ayarlar. ¦­¿nc¿ ve k¿­¿k olan 
merdane ise sērttaki tutkal filminin kalēnlēĵēnē belirler.  

 
Burada ek olarak kapaĵēn mukavemetini artērmak i­in ayrēca 0,5mm ĸerit tutkallama 

da yapēlēr.  
 
Haznenin sēcaklēĵē termostatla kontrol edilir. Sēcaklēk 100ï200 santigrat derece 

arasēnda ayarlanabilir. Makine sēcak tutkal dēĸēnda ­alēĸmaz. Ķstenildiĵinde ek aksesuarlar da 
takēlabilir. 

 

       

Resim 1.4: Tutkallama ¿nitesi 

 

ü ¢ēkēĸ ¿nitesi  
 
Ķĸi biten ve kapaĵē takēlan kitaplar sērtē altta kalacak ĸekilde bu ¿niteye gelir. Bu ¿nite 

makinenin sonunda olduĵundan ­alēĸma esnasēnda ¿r¿nleri kontrol¿ yapēlabilir. ¦nite 
dolduĵu zaman makine otomatik olarak durur. 

 

   

Resim 1.5: ¢ēkēĸ ¿nitesi 

 

1.2. Tutkal ¢eĸitleri 

 
Matbaacēlēkta kullanēlan pek ­ok tutkal t¿r¿ vardēr. Ayrēca deĵiĸik talepler 

doĵrultusunda tutkal ¿reticileri istenilen ĸekillerde tutkal ¿retimi ger­ekleĸtirmektedir. 
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Resim 1.6: Tutkal haznesinde katē h©lde tutkal  

 

1.2.1. Sēcak Tutkallar 
 
Sēcak olarak yapēĸtērma iĸlemlerini ger­ekleĸtiren tutkallardēr. 
 

1.2.1.1. Holtmet Tutkal ve ¢eĸitleri 
 
Holtmet (Technomelt) tutkallarēn ºzelliĵi k©ĵētlarēn yapēĸtērēlmasēnda ­ok iyi 

yapēĸtērma mukavemeti gºsteren bir holtmet t¿r¿d¿r. Genel ºn yapēĸtērēlmasēnda, ­ok iyi 
yapēĸtērma mukavemeti gºsteren bir holtmet t¿r¿d¿r. Genel, ºn yapēĸtērēcē (astar), olmaksēzēn 
0.5ï1 mm kalēnlēkta y¿zeyi tozdan arēndērēlmēĸ k©ĵētlara s¿r¿lerek uygulanēr. Yapēĸtērmanēn 
en uygun mukavemete eriĸebilmesi i­in, freze derinlikleri 1ï1.5mm aralēklarē 8 mm olacak 
ĸekilde yapēlmalēdēr. Uzunlamasēna lifli k©ĵētlarda ise hafif bir frezeleme iĸlemi yeterli olur.  

 
ü Kuĸe k©ĵētlarēnēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlan beyaz, pigmentsiz yumuĸatēcē 

ihtiva etmeyen elastik filmi ēsē ile eritilen sentetik re­ine bazlē, bir tutkal 
t¿r¿d¿r. 

 
S¿rme ĸekli: merdane, p¿sk¿rtme cihazē, disk, damlatma cihazē 
Isē derecesi: 160ï180 

0
C  

A­ēk zamanē: 6ï8 saniye 
 
ü Birinci hamur k©ĵētlarēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlēr. A­ēk sarē renkli sentetik 

re­ine bazlē bir yapēĸtērēcēdēr. 
 
S¿rme ĸekli: merdane 
Isē derecesi: 160ï180 

0
C 

A­ēk zamanē: 5ï7 saniye 
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1.2.1.2. Boncuk Tutkal 
 
Yapēsē bir boncuĵun tanelerine benzediĵi i­in boncuk tutkal adē verilmiĸtir. Ambalaj 

sektºr¿nde pek kullanēlmaz. Kullanēldēĵē zaman da plastik tutkalēn iĸlevlerini yapmaktadēr. 
 
Boncuk tutkal daha ­ok bloknot kapaklarēnēn yapēĸtērēlmasēnda, zarf ve pek fazla 

olmasa da d¿z kartonlarēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlmaktadēr. 
 

1.2.2. Soĵuk Tutkallar 
 
Soĵuk olarak yapēĸtērma iĸlemlerini ger­ekleĸtiren tutkallardēr. 
 

1.2.2.1. Plastik Tutkal  
 
Plastik tutkallara ambalaj sektºr¿nde normal tutkal adē verilir. Bunun sebebi ise 

i­erisinde A1, A2 ve A3 tutkallarēnda olduĵu gibi katkē maddesi bulunmamasēdēr. Bu 
tutkallar sadece ¿zerinde lak, selofan, ofset baskē olmayan ambalajlarda kullanēlēr. Ambalaj 
sektºr¿nde ñAmerikan tutkalēò adē verilmektedir.  Amerikan Bristol, mat kuĸe, parlak kuĸe, 
birinci ve ikinci hamur k©ĵētlarēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlēr 

 
Plastik tutkal A1, A2 ve A3 tutkallarēnēn etkilerini azaltmak i­in de bu tutkallara ilave 

edilmek suretiyle (ilave miktarēna gºre) etkinliklerini azaltmaktadēr. 
 

1.2.2.2. Elastik Tutkal 
 
¥zel bir tutkal t¿r¿d¿r. Ambalaj sektºr¿nde pek fazla kullanēlmaz. Molek¿llerin 

arasēnda iyonik bir baĵ vardēr. En b¿y¿k ºzelliĵi ise yapēĸtērēlacak her y¿zeye s¿r¿lmesidir. 
 
Elastik tutkalēn molek¿leri tēpkē bir mēknatēsēn zēt kutuplarē gibi birbirlerini ­ekme 

ºzelliĵine sahiptir. Ambalajēn yapēĸtērēlma iĸlemi ger­ekleĸtirilirken yapēĸacak olan her iki 
y¿zeye de elastik tutkaldan s¿r¿l¿r. Daha sonra bu y¿zeyler birbirlerine temas ettirilerek 
yapēĸtērma iĸlemi ger­ekleĸir. Elastik tutkaldan, diĵer tutkallarda olduĵu gibi sadece bir 
y¿zeye s¿r¿lmesi sonucu oluĸan yapēĸtērma iĸlemi yapēlamaz. Bunun yanēnda uzun s¿re 
beklemiĸ olmasēna raĵmen ºzelliĵini % 90 korumaktadēr. Yani elastik tutkaldan y¿zeylere 
s¿r¿p ertesi g¿n¿ yapēĸtērma iĸlemini ger­ekleĸtirsek dahi olumlu sonu­lar alabiliriz. 

 

1.2.2.3. Sēvama Tutkalē 
 
Sēvama; masa standē, davetiye ve benzeri ¿r¿nleri saĵlamlaĸtērmak veya bunlara 

destek amacēyla paralel olarak bu ¿r¿nlere yapēĸtērmak suretiyle kullanēlmaktadēr. 
 
Sēvama tutkallarē ºzel olarak ¿retilir ve kutu ambalajlarēn yapēĸtērēlmasēnda 

kullanēlmaz. Sēvama makinesi merdaneli bir sistemdir. Sēvanacak olan karton merdaneden 
ge­erek sēvamasē yapēlan materyalin iĸ olmayan kēsmēna paralel olarak yapēĸtērēlēr ve 
presleme iĸlemlerinde kullanēlēr. 

 
Daha ºnce bahsettiĵimiz A1, A2, A3 plastik tutkallar elle yapēlan yapēĸtērma 

iĸlemlerinde kullanēlēr.  
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Makine yapēĸtērma iĸlemi bittikten sonra makinenin temizleme a­ēsēndan problem 

olmadēĵēndan dolayē bu tutkallar kullanēlēr. Zaten makinenin ºzelliklerine gºre imal 
edilmiĸtir. 

 

1.2.2.4. A1ï2ï3 (¢ift Taraflē Lak-Selofan) Tutkalē 
 
A3 tutkallarē A1 ve A2 tutkallarēn t¿m ºzelliklerine sahiptir. A1 ve A2 tutkallar bir 

tarafē kalēn veya selofanlē olan ambalajlarēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlan tutkallar bir tarafē 
lak veya selofonlu olan ambalajlar da vardēr. Bunlarēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlan tutkal 
ñA3 tutkalò lardēr. Oysa bazē ambalajlar yapēĸtērēlērken iki tarafē da lak veya selofonlu olmasē 
ve yapēĸtērma iĸleminden sonra y¿zeylerin birbirine tam temasēnē saĵlamak i­in A3 tutkallar 
kullanēlēr.  

 
A3 tutkallar ­ok g¿­l¿ yapēĸtērēcēlar olduĵundan ¿st ¿ste vernik selofon lak selofon 

uygulanmēĸ ambalajlarēn yapēĸtērēlmalarēnda da kullanēlmaktadēr. Renk olarak sarē renkte 
olup A1 ve A2 tutkallarēn ºzelliklerine sahiptirler. 

 

1.3. Par­alayēcē Bē­ak 
 
Makineye verilecek olan i­ blok formalarēn sērt kēsmēnē tutkallēn daha iyi tutmasē ve 

i­ine daha iyi n¿fuz etmesi i­in par­alamasēnē saĵlayan bē­aktēr. 
 

1.3.1. Bē­ak ¢eĸitleri 
 
Makinelerde ­ok ­eĸitli bē­aklar kullanēlabilir. K©ĵētlarēn ºzelliĵine gºre bē­aklar 

kullanmak verimi artērēr. ¢abuk kºrelmesini ºnler. Tutkal daha iyi n¿fuz eder.  
 

 

Resim 1.7: Bē­ak ¿nitesi 

 

1.3.2. Bē­aĵēn Deĵiĸtirilmesi ve Bilenmesi  
 
Bē­ak kºrelince yerinden sºk¿lerek bilenmeye gºnderilir. Yerine bilenmiĸ olan bē­ak 

yerleĸtirilir. Tekrar vidalarē sēkēĸtērēlarak yerine takēlēr.  
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Resim 1.8: Bē­ak  

 

1.4. Kapak Takma Makine ¢eĸitleri 
 
Makineler ¿nite yapēlarēna gºre aĸaĵēdaki gibi sēnēflara ayrēlēr. 
 

1.4.1. Tek ¦niteli K apak Takma Makineleri 
 
Makine ¿zerinde tek ¿nite bulunan makinelerdir. D¿ĸ¿k tirajlē iĸlerde kullanēlēr.  
 

     

Resim 1.9: Tek ¿nite kapak takma makinesi 

 

1.4.2. 6 ¦niteli Daire Kapak Takma Makineleri  
 
¦zerinde altē ¿nite bulunan ve aynē anda altē kapak cilt iĸini bitiren makinelere denir. 

Hēz gerektiren orta ­aplē m¿cellithanelerde kullanēlēr. 
 

 

Resim 1.10: ¢ok ¿niteli kapak takma makinesi 
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1.4.3. 12 ¦niteli Oval Kapak Takma Makineleri  
 
¦zerinde on iki ¿nite bulunan ve aynē anda on iki adet nitelikli oval kapak takēlan cilt 

iĸini bitiren makinelerdir. Hēz ve daha fazla nitelik gerektiren b¿y¿k ­aplē m¿cellit hanelerde 
kullanēlēr. 

 

Resim 1.11: ¢ok ¿niteli kapak takma makinesi 

 
1.4.4. 20 ¦niteli Kapak Takma Makineleri 

 
¦zerinde yirmi ¿nite bulunan ve aynē anda yirmi adet nitelikli oval kapak takēlan, cilt 

iĸini bitiren makinelerdir. Hēz ve daha fazla nitelik gerektiren b¿y¿k ­aplē m¿cellit hanelerde 
kullanēlēr. 

 

 

Resim 1.12: ¢ok ¿niteli kapak takma makinesi 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 

 
 
 
Makineyi iĸe gºre hazērlama uygulamasē 
 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

 
ü Sērt par­alayēcē ayarē yapēnēz. 
 

 

 
 

ü Elinizin kesilmemesine dikkat 
ediniz. 
ü Freze bē­aĵēna dikkat ediniz. 
 

 
ü Tutkal s¿rme mesafe ayarē yapēnēz. 

 

 

 

 
ü Bu iĸlemi dikkatlice yapēnēz. 
 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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ü Tutkal s¿rme kalēnlēk ayarē yapēnēz. 
 

 
 

 

 

 
ü Bu iĸlemi dikkatlice yapmayē 
unutmayēnēz. 
ü Elinizin yanmamasēna dikkat 
ediniz. 
 

 
 

 
ü Kapak takma ayarē yapēnēz. 

 
 

 
 
 
 
 
 

 

 
 

ü Bu iĸlemleri dikkatlice yapēnēz. 
ü Tutkalēn ºzel tutkal olduĵunu 
unutmayēnēz. 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
 
 
 
Bu faaliyet sonunda kazandēklarēnēzē aĸaĵēdaki sorularē cevaplandērarak ºl­¿n¿z. 
 
Aĸaĵēdaki sorularē dikkatlice okuyarak doĵru se­eneĵi iĸaretleyiniz. 
 

1. Aĸaĵēdakilerden hangisi sēcak tutkal s¿rme makinesinin bir ¿nitesidir? 
A) K©ĵēt kesme ¿nitesi 
B) Baskē ¿nitesi 
C) K©ĵēt katlama ¿nitesi 
D) Tutkal s¿rme ¿nitesi 

 
2. Aĸaĵēdakilerden hangisi sēcak tutkal s¿rme makinelerinde y¿ksek sēcaklēkta 1. hamur 

k©ĵētlarēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlēr? 
A) Holtmet (technomelt) tutkal  
B) Plastik tutkal 
C) Boncuk tutkal 
D) Hi­biri 

 
3. Aĸaĵēdakilerden hangisi par­alayēcē bē­aĵēn gºrevlerindendir? 

A) Formanēn kenarlarēnē d¿zeltmek 
B) Formalarē havalandērarak hizaya sokmak 
C) Formanēn tutkal s¿r¿lecek kēsmēnē par­alamak 
D) Hepsi 

 
4. Aĸaĵēdakilerin hangisi sēcak tutkal kapak takma makinelerinin kullanēm 

ama­larēndandēr? 
A) K©ĵētlarē ¿­ tarafēndan doksan derece kesmek 
B) K©ĵētlarē havalandērēp hizalamak 
C) Forma haline gelmiĸ k©ĵētlarē tutkal s¿r¿p kapak takmak 
D) Hi­biri 

 
5. Aĸaĵēdakilerden hangisi kapak takma makinesinde olabilir? 

A) ¢oklu kesim presi ve kalēbē 
B) Lak, selefon, gofraj tertibatē 
C) Pencere a­ma tertibatē 
D) Tutucular, tutkal s¿rme merdanesi 

 
 

Aĸaĵēdaki c¿mlelerde verilen bilgiler doĵru ise (D), yanlēĸ ise (Y) yazēnēz.  
 
6. (      ) Geliĸmiĸ makinede s¿rekli dºnen forma tutucu vardēr. 
 
7. (      ) Tutucularēn formayē sēkma g¿c¿ istenilen deĵerde ayarlanabilir. Genelde 8ï10 

gôlēk bir g¿­le sēkarlar. 
 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
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8. (      ) Sērt en iyi tutkal alacak ĸekilde tēraĸlanēr ve l¿zumu yoksa tēraĸlamadan da 
tutkallanabilir. 

 
9. (      ) Kapaĵē takēlacak kitabēn sērtēna yapēĸtērēcēnēn iyi n¿fuz etmesi i­in tutkal 

haznesinin ¿zerinde 3 adet merdane bulunur. 
 
10. (      ) Haznenin sēcaklēĵē termostatla kontrol edilir. Sēcaklēk 100ï200 santigrat derece 

arasēnda ayarlanabilir. 
 
11. (      ) 1.ve 3. hamur k©ĵētlarēn yapēĸtērēlmasēnda kullanēlēr. Sarē renkli sentetik re­ine 

bir yapēĸtērēcēdēr. 
 
 

DEĴERLENDĶRME 
 
Cevaplarēnēzē mod¿l sonundaki cevap anahtarē ile karĸēlaĸtērēnēz ve doĵru cevap 

sayēnēzē belirleyerek kendinizi deĵerlendiriniz.  
 
¥l­me sorularēndaki yanlēĸ cevaplarēnēzē tekrar ederek, araĸtērarak ya da 

ºĵretmeninizden yardēm alarak tamamlayanēz.  
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KONTROL  LĶSTESĶ 
 
¥ĵrenme faaliyetinde kazandēĵēnēz becerileri aĸaĵēdaki kontrol listesine gºre 

deĵerlendiriniz. 
 

Deĵerlendirme ¥l­¿tleri Evet Hayēr 

1. Sērt par­alayēcē ayarē yaptēnēz mē?   

2. Tutkal s¿rme mesafe ayarē yaptēnēz mē?   

3. Tutkal s¿rme kalēnlēk ayarē yaptēnēz mē?   

4. Kapak takma ayarē yaptēnēz mē?   

 
 

DEĴERLENDĶRME 
 
Faaliyet deĵerlendirmeniz sonucunda ñHayēròē iĸaretleyerek yapamadēĵēnēz iĸlemleri 

tekrar ediniz.  
 
T¿m iĸlemleri baĸarēyla tamamladēysanēz bir sonraki faaliyete ge­iniz. 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ - 2 
 
 
 
 
Bu faaliyet ile gerekli ortam saĵlandēĵēnda kurallara uygun olarak kapak takma 

iĸlemleri i­in uygun ¿retim bandēnē kurabileceksiniz. 
 
 
 
 

ü Kapak takma iĸleminin, kapak takma makineleri dēĸēnda matbaacēlēk alanēnda 
baĸka nasēl yapēldēĵēnē araĸtērēnēz.  

ü Topladēĵēnēz bilgileri arkadaĸlarēnēzla paylaĸēnēz. 
 

2. KAPAK TAKMADA ¦RETĶM S¦RECĶ 
 
¦retim s¿reci ve kullanēmē kolay olan makinelerdir. Fazla sorunla karĸēlaĸēlmaz. 

Tutucu kēska­lar elle beslenmektedir. Tutama­lar i­indeki formalarē d¿zeltir, frezeler 
(tēraĸlanēr) ve tutkallanan kapaklarē formalara yapēĸtērarak kitap h©line getirir. Saatte 
ortalama 3000ï3500 kitap ­ēkartabilir. 

 

Resim 2.1: ¦retim s¿re­ ĸemasē 

¥ĴRENME FAALĶYETĶ- 2 
 

AMA¢ 
 

ARAķTIRMA 
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2.1. Ķĸ Sērasē 

 
ü Baskēsē yapēlmēĸ formalar kērma katlama makinesinde kērēm iĸlemi yapēlēr. 
ü Formalar sērasēna gºre dikkat edilerek toplanēr. 
ü Formalar sēcak tutkal harman makinesinin ºn kēsmēna, kapaklar da kapak 

besleme ¿nitesine konup istiflenir. 
ü Tutama­ sērt kalēnlēĵēndan biraz fazla olacak ĸekilde ayarlanēr. 
ü Tutama­ alt tabla y¿ksekliĵi par­alayēcē bē­ak d¿ĸ¿n¿lerek ayarlanēr. 
ü Par­alayēcē bē­ak ayarē yapēlēr. 
ü Tutkal ēsē ayarē ve miktarē ayarlanēr. 
ü Kapak siper poza ayarlarē yapēlēr. 
ü Formalarēn sērtē alta gelecek ĸekilde makineye verilir.  
ü Makinenin baĸlama d¿ĵmesine basēlarak kapak takma iĸlemi yapēlēr. 
 

2.2. Kontroller  
 

2.2.1. Tutkal Isē Kontrol¿ 
 
Tutkal katē h©lde boncuk ĸeklinde makinenin tutkal haznesine konulur. Isē ayarē ile bu 

kēsēmda katēdan sēvē h©le tutkal ge­er. Termostat ile ayarlanēr. Kēvamēnda olmasē i­in 
termostat mutlaka ayarlanmalēdēr. 

 

Resim 2.2:  ¦retim s¿re­ kontrol¿ 

2.2.2. Tutkal Yapēĸma ¥zellikleri  
 
Matbaacēlēk ve ambalaj end¿strisinde kullanēlan yapēĸtērēcēlarē sentetik re­ineler, 

niĸasta kºkenliler, protein kºkenliler olmak ¿zere ¿­ baĸlēk i­inde toplayabiliriz. 
 

2.2.2.1. Sentetik Re­ineli  Yapēĸtērēcēlar ¥zellikleri 
 
ü Polivinil asetat esaslē yapēĸtērēcēlar  
 
Em¿lsiyon, polivinil asetat ve kopolimer esaslēdēr. PVA esaslē yapēĸtērēcēlar suyun 

buharlaĸmasē ya da yapēĸtērēlan malzeme tarafēndan emilmesiyle katēlaĸēr. Katēlaĸma zamanē 
olduk­a kēsa olup 45 saniye civarēndadēr. Sulu yapēĸtērēcēlar i­inde en ­abuk katēlaĸanēdēr. 
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PVA yapēĸtērēcēlarēn ortam ēsēsē 20 
o
C civarēnda en iyi sonucu verir. Soĵuk saklanacak 

ambalajlar i­in modifiye edilmeleri gerekir. Daha uzun s¿re kullanēlmasē i­in sulandērēlēr. 
Beyaz renkli ­ok ince ve sēvēdan koyudur. Em¿lsiyon ile filmler dayanēklē, genellikle su 
ge­irmez, ­abuk uygulanēr, koku yapmaz, tadē deĵiĸtirmez. Makine kullanēmlē, dayanēklē, 
­abuk yēpranmaz yaĵ ge­irmez. Karton yapēĸtērmada, bi­im vermede, t¿p yapēmēnda, kap ve 
torba kapamada, mukavva pencerelerde kullanēlēr. 

 

ü Latex (termoplastik)  
 
Doĵal ya da sentetik kau­uk esaslēdēr. Renkleri beyazdan bronza kadar deĵiĸir. 

Bazēlarē amonyak kokar. Yine bazēlarēnda kendi kendini kapama (self-sealing) ºzelliĵi 
vardēr, geniĸ y¿zeyleri tutturabilir, makine kullanēmē ve dayanēklēlēĵē zayēftēr. Self-seal 
torbalē, zarf ve sargēlarda, tek katlē torbalarē birleĸtirmede, mumlu torbalarēn dibinde ve 
kapatēlmasēnda, folyo - k©ĵēt laminasyonunda kullanēlēr. 

 
ü Sodyum silikatlar  
 
Ķnorganik bir yapēĸkan olup katēlaĸtēĵēnda cama benzer bir baĵ oluĸturur. Mikro 

organizmalara karĸē diren­lidir. ¥zellikleri onu oluĸturan bileĸiklerin miktarēna gºre deĵiĸir. 
Silikatlē yapēĸtērēcēlar, neme karĸē olduk­a diren­lidir. Birka­ dakika i­inde katēlaĸmaya 
baĸlar ancak optimum dayanēklēlēĵa, uygulandēktan birka­ saat sonra eriĸir. Silikatlē 
yapēĸtērēcēlar, hareketli par­a ¿zerinde bir tortu bērakacaĵēndan makineyle uygulanamaz. 
Silikatlē yapēĸtērēcēlar asit ile temas h©linde bozulur. Kullanēlmadēĵē suretle aĵzē sēkē sēkēya 
kapatēlmēĸ bir kutuda saklanēr. 

 
ü Holmelt (eriyik)  

 
Polimer, re­ine ve balmumunun karēĸēmēdēr. Yani ­eĸitli termoplastik malzemelerin, 

­ok ­eĸitli maddelerle karēĸēmēndan oluĸur. %100 katēdēr. Sēvēlaĸtērmak i­in ēsētēlēr ve 
akēĸkanlaĸtērēlēr. En ­abuk katēlaĸan yapēĸtērēcēdēr. Katēlaĸma s¿resi 6 ï 8 saniye kadardēr. 
Eriyik h©ldeki yapēĸtērēcē, y¿zeye temas eder etmez katēlaĸmaya baĸladēĵēndan ayērma 
zamanlarē olduk­a kēsadēr. Uygulama ēsēsē genellikle 140 ï 180 

o
C arasēnda holmeltler el ile 

ya da otomatik kapatma makinelerinde el tabancasē ile uygulanabilir. En ­ok gºr¿len 
ĸekilleri, ­ēta, k¿re, ­ubuk, k¿l­edir. Beyazdan kahverengiye kadar deĵiĸen renkleri 
mevcuttur. Kutu, karton kapamada, tepsilerde, torba dikiĸ ve kapamada, kutu ve ĸiĸeleri 
etiketlemede, basēnca duyarlē ambalajlarē kaplamada, k©ĵēt ĸerit ve laminasyonlarda 
kullanēlēr. 

 

ü Solvent borne (­ºzelti) 
 
Sol¿syon ya da lak yapēĸtērēcēlar olarak adlandērēlēr, geniĸ bir polimer dizi mevcuttur. 

¢eĸitli organik ­ºzeltilerde erir. Genellikle hareketli sēvēlardēr. Saydam, beyaz, kahverengiye 
kadar deĵiĸen renkleri mevcuttur. ¢ºzelti karēĸēmēna baĵlē olarak ­oĵunlukla ­abuk kurur. 
¢oĵu yanēcē, tabakalarēn ºzellikleri yumuĸak ve zayēftan sert, dayanēklē ve ­apraz 
baĵlantēlēya kadar deĵiĸir. Tabakanēn tabakaya sanatsal grafik laminasyonunda, k©ĵēt ve 
folyoda, fleksibl ambalaj, poĸet ve torbalarēn tabaka tabaka laminasyonunda, etiket ve 
ĸeritlerin basēnca karĸē duyarlē kaplanmasēnda kullanēlēr. 
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2.2.2.2. Niĸasta Kºkenli Yapēĸtērēcēlarēn ¥zellikleri 
 
ü Macunlar  
 
Torba diplerinin yapēĸtērēlmasēnda, k©ĵēt laminasyonunda, etiketlemede kullanēlēr. 
 
ü Dekstrinler  
 
Sebzelerden elde edilen niĸastadan ¿retilirler. Nemlendirilen yapēĸkanlarda, ĸiĸe 

etiketlemede, etiketlerde soĵuk ­ēkartmalarda kullanēlēr. 
 
ü Boratlē dcsktrinler  
 
Alkalin pH, neme olduk­a y¿ksek dayanēklēlēk gºsterirler. Kutu ve karton kapamada, 

t¿p sarmada, torba dikiĸlerinde, laminasyonda kullanēlēr. 
 

ü Jelatin sakēzlarē (jelly gums)  
 
Elastik, yapēĸkan, sakēzēmsē olup neme karĸē y¿ksek dayanēklēlēk gºsterirler. Cama 

m¿kemmel yapēĸēr, kristalize olmaz. Otomatik ĸiĸe etiketlemede kullanēlēr. 

 

Resim 2.3: Tutkal kontrol¿ 

2.2.2.3. Protein Kºkenli Yapēĸtērēcēlarēn ¥zellikleri 
 

ü Hayvansal zamk 
 
Kutu ambalajē ve bantlanmasēnda, t¿p sarmasēnda, nemlendirilerek yapēĸan bant 

¿retiminde kullanēlēr. 
 
ü Kazein 
 
Soĵuk i­ecek ĸiĸeler i­in suda ve buzda ­ēkmayan etiketlerde, folyo laminasyonunda 

(kazein - lateks bileĸimi) kullanēlēr. 
 

2.2.2.4. Hotmeltler Yapēĸtērēcēlarēn ¥zellikleri 
 
B¿t¿n yapēĸtērēcēlarēn alt tabaka ¿zerine yayēlma ve yapēĸmasēnē saĵlamak i­in, 

"ēslatma" ºzelliĵine sahip olmalarē gereklidir. Ambalajlamada kullanēlan ­oĵu 



 

 20 

yapēĸtērēcēlarda, akēĸkanlēk, su gibi kolayca buharlaĸan bir maddenin (su, solvent gibi) i­inde 
yapēĸkanē eritilerek hēzlandērēlēr. Bu madde buharlaĸtēĵē zaman arkasēnda kolayca 
birleĸtirilebilen bir yapēĸkan bērakmalēdēr.  

 

2.2.3. Tutkal Yapēĸma Kontrol¿ 
 
Bu kontrol ilk ge­irilen cildin sērt kēsmēnda bulunan tutkal kalēnlēĵēnēn kontrol¿d¿r. 

Fazla miktarda olmamalēdēr. Tutkal az olursa da cilt par­alanēr. Tutkal ºzelliĵi k©ĵēt 
ºzellikleri ile ºrt¿ĸmelidir. Aksi durumda yapēlan cilt hemen par­alanēr. 

 

 

Resim 2.4: Sērt tutkal yapēĸma kontrol¿ 

 

2.2.4. Sērt Kesim Ayarlarēnēn Kontrol¿ 
 
Sērt kēsmēnēn par­alanmasē gerekip gerekmediĵine karar verilir. Gerekiyorsa sērt 

kēsmēnēn ka­ milimetre par­alanacaĵē ayarlanēr. Tutucunun altēndaki tabla y¿ksekliĵi 
ayarlanarak bu ger­ekleĸtirilir. Par­alayēcēdan ­ēkan talaĸlarda emilerek bir boru vasētasē ile 
dēĸarē atēlēr. Tutkal i­erisine ve merdaneler ¿zerine gitmemesi i­in de fēr­alar sēk sēk 
deĵiĸtirilir ve temizlenir. 

 

    

Resim 2.5:  Kesim ayarē kontrol¿ 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
 

 
Kapak takma makinesinde ¿retim aĸamalarē uygulamasē 
 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Kapaĵē hazērlayēnēz. 

 

 

ü Bu iĸlemi dikkatlice yapēnēz. 

ü Ķ­ bloĵu hazērlayēnēz. 

 

 

ü Bu iĸlemi dikkatlice yapēnēz. 

ü Tutkalē hazērlayēnēz. 

 

 

ü K©ĵēt cinsine gºre tutkal 
hazērlayēnēz. 
ü Bu iĸlemleri dikkatlice yapēnēz. 

 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
 
 
Bu faaliyet sonunda kazandēklarēnēzē aĸaĵēdaki sorularē cevaplandērarak ºl­¿n¿z. 
 
Aĸaĵēdaki sorularē dikkatlice okuyarak doĵru se­eneĵi iĸaretleyiniz. 

 
1. Aĸaĵēdakilerden hangisi sēcak tutkal kapak takma makinelerinin kullanēm amacēdēr? 
 

A) Tutama­lar i­indeki formalarē kērma, katlama ve i­ i­e koyma iĸlemleriyle kitap 
h©line getirir. 

B) Tutama­lar i­indeki formalarē d¿zeltir, frezeler ve i­erisinde mevcut tutkal 
mekanizmasēnda tutkallanan kapaklarē formalara yapēĸtērarak kitap h©line getirir  

C) Giriĸ ¿nitesi i­indeki formalarēn sērt kēsēmlarēndan iplik ile dikerek kitap haline 
getirir  

D) Hi­biri 
 

2. Aĸaĵēdakilerden hangisi geliĸmiĸ sēcak tutkal kapak takma makinelerinin saatte 
ortalama ¿rettiĵi kitap miktarēnē gºsterir? 

 
A) 300ï320 
B) 100ï120 
C) 3000ï3500 
D) 85000ï95000 

 
3. Aĸaĵēdakilerden hangisi sēcak tutkal kapak takma makinelerinin iĸ sērasēndan biri 

deĵildir? 
 

A) M¿rekkep katē h©lde sēvē ĸeklinde makinenin haznesine konulur.  
B) Isē ayarē ile bu kēsēmda katēdan sēvē h©le tutkal ge­er.  
C) Termostat ile ayarlanēr.  
D) Kēvamēnda olmasē i­in termostat mutlaka ayarlanmalēdēr. 

 
4. Aĸaĵēdakilerden hangisi matbaacēlēk end¿strisinde kullanēlan yapēĸtērēcē ana 

gruplarēdēr? 
 

A) Sentetik re­ineler 
B) Sentetik re­ineler, niĸasta kºkenliler, protein kºkenliler  
C) Niĸasta kºkenliler, bitkisel kºkenliler 
D) Hayvansal kºkenliler, petrol t¿revliler  

 
5. Aĸaĵēdaki hangisi par­alayēcē bē­aktan atēlan par­alarēn atēlmasēna ve tutkal i­ine 

gitmesini ºnleyen tertibattēr? 
 

A) Emme borusu vasētasē ve fēr­alar 
B) Fēr­alar 
C) Emme borusu 
D) Hi­birsi 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
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Aĸaĵēdaki c¿mlelerde verilen bilgiler doĵru ise (D), yanlēĸ ise (Y) yazēnēz.  
 

6. (      ) Formalarē sēcak tutkal kapak takma makinesinin ºn kēsmēna, kapaklarē da kapak 
besleme ¿nitesine koyup istifleyiniz. 

 
7. (      ) Tutkal katē h©lde boncuk ĸeklinde makinenin tutkal haznesine konulur. Isē ayarē 

ile bu kēsēmda katēdan sēvē h©le tutkal ge­er. Termostat ile ayarlanēr.  
 
8. (      ) Hotmelt yapēĸtērēcē en yavaĸ katēlaĸan, uygulanan yapēĸtērēcēdēr. Katēlaĸma s¿resi 

6 ï 8 saattir. 
 
9. (      ) Par­alayēcēdan ­ēkan talaĸlarda emilerek bir boru vasētasē ile dēĸarē atēlēr. 
 
10. (      ) Yapēĸtērēcēlar sentetik re­ineler, niĸasta kºkenliler, protein kºkenliler olarak 

gruplanēr. 
 
 

DEĴERLENDĶRME 
 
Cevaplarēnēzē mod¿l sonundaki cevap anahtarē ile karĸēlaĸtērēnēz ve doĵru cevap 

sayēnēzē belirleyerek kendinizi deĵerlendiriniz.  
 
¥l­me sorularēndaki yanlēĸ cevaplarēnēzē tekrar ederek, araĸtērarak ya da 

ºĵretmeninizden yardēm alarak tamamlayanēz.  
 
 
 

KONTROL LĶSTESĶ 
 
¥ĵrenme faaliyetinde kazandēĵēnēz becerileri aĸaĵēdaki kontrol listesine gºre 

deĵerlendiriniz. 
 

Deĵerlendirme ¥l­¿tleri Evet Hayēr 

1. Kapaĵē hazērladēnēz mē?   

2. Ķ­ bloĵu hazērlardēnēz mē?   

3. Tutkalē hazērladēnēz mē?   

 
Faaliyet deĵerlendirmeniz sonucunda hayērē iĸaretleyerek yapamadēĵēnēz iĸlemleri 

tekrar ediniz.  
 
T¿m iĸlemleri baĸarēyla tamamladēysanēz bir sonraki faaliyete ge­iniz. 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ ï 3 
 
 
 
 
 
Bu faaliyet ile gerekli ortam saĵlandēĵēnda kurallara uygun olarak kapak takma 

hatalarēnē ortadan kaldērēp kurallara uygun kapak hazērlayabileceksiniz. 
 
 
 
 
 
ü Kapak takma iĸlemi yapan fabrika ve atºlyeleri ziyaret ederek, seri ¿retimde 

kapak takmanēn nasēl yapēldēĵēnē, ¿retim makinelerini, kapak takma ve 
kullanēlan malzeme ­eĸitlerini inceleyiniz.  

ü Topladēĵēnēz bilgileri arkadaĸlarēnēzla paylaĸēnēz. 
 

3. KAPAK TAKMA HATALARI  
 
Her makinede olduĵu gibi kapak takma makinelerinde ­eĸitli ayar bozukluĵundan 

kaynaklanan hatalar olmaktadēr. ¦retimden kaynaklanan hatalarē, ­alēĸan operatºrlerin 
tecr¿besi ve makine ayarlarēnēn tam olarak yapēlmasē ortadan kaldērēr. 

 

3.1. Hatalarēn Nedenleri 

 

3.1.1. Kapak Besleme ve Kapaĵē Sēkēĸtērma ¦nitesinden Kaynaklanan Hatalar  
 
Emme veya alēcē merdanelerle ­alēĸan kapak y¿kleme ¿nitesinde k©ĵēt sēkēĸmasē, ­ift 

k©ĵēt alma, zamanlama hatalarē gibi problemlerle nadir de olsa karĸēlaĸēlmaktadēr. Bu 
kēsēmda meydana gelecek bir sorunda karton kapak ile i­ blok birleĸemez. Bu durumda 
kapak takma ger­ekleĸmemiĸ olur. ¦nitenin ­ēkēĸēndaki fotoselli mekanizma ile her hangi bir 
karēĸēklēkta makine otomatik olarak durdurur.  

 

Resim 3.1: Kapak besleme ¿nitesi 
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3.1.2. Tutucular  ve Alt Tablasēndan Kaynaklanan Hatalar 
 
Formalar tutucunun i­inden ge­irilerek, tutucu alt tablasēnda d¿zg¿n bir ĸekilde 

durdurulur sonra tutucular sēkēĸtērarak frezeye, tutkallamaya, kapak takma ¿nitesine taĸēr. 
Tutucularēn formayē sēkma g¿c¿ istenilen deĵerde deĵil ise, formalarda yeterince 
sēkēĸmamasēndan kaynaklanan hatalar meydana gelir. Tutkal formalarēn i­ine doĵru gelir ve 
­irkin bir gºr¿nt¿ oluĸturur. Tutucu alt tablasēnēn al­akta ve y¿ksekte olmasēndan 
kaynaklanan fazla tēraĸlama hatasē oluĸur.  

 

 

Resim 3.2: Tutucu kol 

 

3.1.3. Tēraĸlama ¦nitesinden Kaynaklanan Hatalar 
 
Tēraĸlama ¿nitesinde, dairesel olarak dºnen freze bē­aklarēnēn kºrelmesi, hēzēn yeterli 

olmamasē, derinlik ayarēnēn yapēlmamasē, sērtēn en iyi tutkal alacak ĸekilde 
ayarlanamamasēndan kaynaklanan hatalar meydana gelmektedir. Freze bē­aĵēnēn 
­evresindeki fēr­alarēn ve emici kompresºr¿n arēzalanmasē, k©ĵēt tozlarēnēn ve kērpēntēlarēn 
bē­aĵē sēkēĸtērmasēna neden olur. Bu da motorunun yanmasēna sebebiyet verebilir. 

 

 

Resim 3.3: Freze bē­aĵē 
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3.1.4. Tutkallama ¦nitesinden Kaynaklanan Hatalar 
 
Ayrēca Freze bē­aĵēnēn ­evresindeki fēr­alarēn ve emici kompresºr¿n arēzalanmasē, 

yēpranmasē, k©ĵēt tozlarēnēn ve kērpēntēlarēn tutkal haznesine girmesini neden olur. Bºylelikle 
tutkal ºzelliĵini yitirir. 

 
Haznenin sēcaklēĵēnē ayarlayan termostatta sorun ­ēkmasē ve termostat sēcaklēĵēnēn 

100ï200 
o
C arasēnda ayarlanmamasēndan kaynaklanan hatalarēn oluĸmasē. 

       

Resim 3.4: Tutkallama ¿nitesi ve merdaneleri 

   

Resim 3.5: ¢ēkēĸ ¿nitesi ve istifleme 

3.2. Hatalarēn Giderilmesi 
 
¦retim sērasēnda meydana gelen hatalarē, ­alēĸan operatºrlerin tecr¿besi ve makine 

ayarlarēnēn tam olarak yapēlmasē ortadan kaldērēr. Ayrēca makinenin g¿nl¿k, haftalēk, aylēk, 
yēllēk bakēmlarēnēn ve onarēmlarēnēn yapēlmasē ile verimli ­alēĸma ve kaliteli ¿retim 
ger­ekleĸir. 

 

3.2.1. Kapak Besleme ve Sēkēĸtērma ¦nitesinden Kaynaklanan Hatalarēn 
Giderilmesi 

 
Matbaa makinelerinin k©ĵēt giriĸ ¿nitesinde meydana gelebilecek sorunlarē makine 

ayarlarē yapēlarak giderilebilir. Kapak kartonlarēnēn fotosel ve ­ift k©ĵēt ayarēnēn d¿zg¿n 
yapēlmasē hatalarē ortadan kaldēracaktēr.  
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Resim 3.6: Kapak sēkēĸtērma ayarē 

3.2.2. Tutucular  ve Alt Tablasēndan Kaynaklanan Hatalarēn Giderilmesi 
 

Tutucularēn alt tablasē y¿ksekliĵi ve formayē sēkma g¿c¿ istenilen deĵerde olup 
olmadēĵē kontrol edilir ve deĵilse ayarlanēr.  

 

3.2.3. Tēraĸlama ¦nitesinden Kaynaklanan Hatalar 
 

Tēraĸlama ¿nitesi, dairesel olarak dºnen freze bē­aklarēnēn hēz ayarē, derinlik ayarē sērt 
iyi tutkal alacak ĸekilde hesaplanēp ayarlanmalēdēr. Ayrēca freze bē­aĵē (testeresi), 
­evresindeki fēr­alar ve emici kompresºr¿n bakēmlarēnēn yapēlmasē ve bozulanlarēn 
deĵiĸtirilmesi hatalarē ºnler. 

     

Resim 3.7: Tēraĸlama ¿nitesi 

3.2.4. Tutkallama ¦nitesinden Kaynaklanan Hatalarēn Giderilmesi 
 

Tutkal haznesinde tutkal miktarē, kēvamē, ēsē derecesi rutin aralēklarla kontrol edilir. 
Forma sērtēndaki tutkal filminin kalēnlēĵē, yan ĸerit tutkallama ayarlarē, tutkal haznesi 
termostat ayarēnē d¿zg¿n bir ĸekilde yapēlēp, rutin olarak kontrol etmeniz hatalarēn ­ēkmasēnē 
ºnler. 

  

Resim 3.8: Tutkallama ¿nitesi 




















