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A) TEMIZLIGI

1. Goérsel Kontrol
Kartus her tirli kirik, devre kalkmasi veya Nozzle Plate kaymasina kargi kontrol edilir.

2. Elektronik Devre Testi

Problem varsa devrelerin silgi ile dikkatlice silinmesi bazen saglikl sonuglar dogurabilir.

3. Kartusun Tartilmasi

e  Kartusun olmasi gerekenden hafif olmasi : Bu durum kartusun cok uzun siredir bekleyen
bir kartus oldugunu ve bundan kaynakli olarakta agir kurumus oldugunun géstergesidir.
Béyle bir kartus elimize ulashg zaman mutlaka derin temizlik (madde 5,6 ve 7) yapilmasi
gereklidir.

e Kartusun olmasi gereken agirlikta olmasi : Bu durumdaki bir kartusta eger 4.Madde
(pecete testinde) de bir problem yok ise 8. maddeye gecilebilir.

e Kartusun olmasi gerekenden agir olmasi : Bu durumda kartus heniz faydali dmri
bitmeden tekrar dolum icin geri gelmis demektir. Bu tip kartuslarda kafa tikanikhigi veya
devre arizasi gibi problemler ile karsilagiimasi yiksek bir olasiliktir. Béyle bir kartus elimize
ulashg zaman mutlaka devre kontroli ve derin temizlik (madde 5,6 ve 7) yapilmasinda
fayda vardir.

4. Pecete Testi
Kartug gézenekleri pecete Gzerine sikica bastinlarak pecete Gzerinde cikarmis oldugu iz kontrol
edilir.

5. Dig Temizleme Solusyonu
Pecete testinde veya tarhim iglemi sirasinda saglikli sonug alinamadi ise uygulanabilir.

6. Ic Temizleme SolUsyonu
Pecete testinde veya tarim iglemi sirasinda saglikli sonuc alinamadi ise uygulanabilir.

7. Sunger Yikama
Cok kuru kartuglarda veya pecete testinde renkler arasi karisma var ise (Renkli Kartuglarda)
uygulanabilir.

8. Buhar / Atomizor

Gozeneklerde olugsmusg tikanikliklarin yikanmasi veya yumusatlmasi iglemi.

9. Vakum / Santrif

Kartusun bosaltilarak eski mirekkepten mimkin oldugunca arindinlmasi iglemi.

10.Kartusun Tartiimasi
Kartus mutlaka kabul edilebilir bos agirhigina ulagmis olmalidir. Ulasmadi ise mutlaka Vakum /
Santrifij asamasina geri dénilmelidir. Eger bir kartus uzun sireli vakumlamaya kargin saglkl bir
bos agirhgina ulastinlamiyor ise bu kartus gézeneklerinin tikal oldugu manasina gelir, bu durumda
mutloka 8. hatta 5.maddeye kadar geri dénilmesi gerekebilir. Eger kartus istenilen bog agirligina
ulagtinlmig ise dolum asamasina gegilebilir.



B) DOLUMU
1. Tercihen havasiz bir ortamda, (Vakum odali bir dolum makinesi ile)

2. MUmkin oldugu kadar yavas,

3. Olabildigince egimli ve gézeneklerin tam dibinden (filirenin Gstinden) dolum
yapilhr.
4. Kartus dolum yapildiktan sonra nozzle'lar yukari bakar konumda iken kisa bir

stre vakumlanarak kafa Unitesi icerisinde olusmus bulunan hava
kabarciklarindan arindirilir.

5. Kartusun tartilmasi.
. Kartus ideal agirhgin izerindeyse vakumlama ile kartus olmasi gereken agirliga
dusordlor.
o Kartus ideal agirligin altindaysa dolum islemine devam edilerek ideal agirliga getirilir.
6. Pecete testi.

Problem var ise tercihen 8.maddeye geri dénilmeli ve ilave olarak bir miktar vakumlama ile
problem giderilmeye calisiimalidir. Hala problem ¢ézilemedi ise dig soliGsyon uygulamasi
(madde 5) faydali olacakhr. Pegete testinde eger renklerde karisma varsa (Stinger ylkamasi
yapilmamig kartuslar icin) vakumlama iglemi yapilir. karisma devam ediyorsa temizleme
solUsyonu uygulama ve vakumlama iglemleri tekrar tekrar yapilabilir. Eger tim gabalara kargin
renk karigmasi giderilememisse ya siingerler yikanmali yada kartus bozuk olarak kenara
aynlmalidir.

7. Kartusa dolumdan sonra mirekkebin singer icinde saglikli oturmasi igin
mutlaka zaman verilmelidir.
Pecete testinde problemli gézikmesine ragmen bir sire bekledikten sonra bircok kartusun
normale dénerek caligir vaziyete geldigi gézlemlenmigtir.
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