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1. Cam lizerinde ¢izik ve ¢atlaklar

Cizikler ayri ayri gorunebilir ve
camin uzerine yayilabilir, ancak
beyaz bir isaret veya halka
olusturacak sekilde birbirine cok
yakin olabilirler. Bu puriz izleri
normalde ¢iplak gozle
gorulemeyen ciziklerdir. Bununla
birlikte, mikroskop altinda, gizikler
gibi uzanan kirik gizgilerini
gorebilirsiniz. Ciziklere her zaman
camin yuzeyindeki mekanik
hareket

neden olur. Bu, gunluk kullanimda neredeyse hi¢ su bardaginin
cizilmedigi anlamina gelir. Bulagik makinesi kullanildiginda, her
seyden Once gizikler ve ¢irpma izleri,

bardaklar makineye yuklendikge veya diger sert nesnelere
carptiginda,

ve bardaklar sepette birbirine degdiginde gorunur. Bardaklar bulasik
yikama sirasinda ek olarak donerse, bu genellikle halka seklinde
surtinme izleri Uretir.

Bardaklardaki gizik benzeri tim purtzler makinede bulasik yilkama
sirasinda daha da koétulesir. Bu gizikler, baslangigta giplak gozle
goérulememelerine ragmen,

artan sayida yikama programi ile

acikga gorulebilir hale gelirler. Bunun nedeni asagidakilerdir:

Su ve sulu yikama solUsyonlari giziklere ve ince ¢atlaklara nufuz
eder. Bu, zaten gevsek olan kiguk cam pargaciklarini zorlar. Bu
islem ozellikle sicak bulagik yikama gevriminden ve soguk ara

durulamadan gelen sicaklik dugusu ile daha da siddetlenir.

2. Cam uzerinde ¢izilme ve puslanma

Tek tek gorunen giziklerin aksine,
siyriklara, igne deliklerine ve tuylere
benzeyen camdaki degisiklikler,
klguk surtinme izlerinin birikimi,
sayisiz kuguk nokta ve camin
yuzeyinde kumasta gorulen taylere
benzeyen hasardir. Bu tlr
duzensizlikler tipik olarak birlikte
ortaya c¢ikar. Egitimli bir goz,
genellikle bu duzensizlikleri
yikanmamis bardaklarda tespit
edecektir. Sadece birkag yikama
programindan, genellikle birinciden,

sonra aglkga gorulebilir hale gelirler.

Burada bunun, Uretim surecinde
veya tuketiciye giderken camin
yuzeyine zarar verip vermeyecegini
soylemek mumkundur.
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Bu tlr hasarlar makinede bulasik yikama kosullarinda hizla daha da
kotulesir.

3. Geri donusumsuz bulaniklik ve cam lizerinde yanardoner
tortular (renklenme)

Eger cam bulagik makinesinde yikanirsa, sik sik yapilan bulagik
yilkama islemi cama zarar vermez. Buradaki istisnalar, renkli
desenlerle ve / veya altinla suslenmis bardaklarin yani sira eski ve
Ozellikle kaliteli bardaklardir. Onlar genellikle bulasik yikama igin
uygun degildirler. Bu bardaklarin ylzeyi, bir makinede bulagik
yikama nedeniyle hasar goérebilir. Camda geri dondurilemez
bulaniklik ve gokkusag: efektli birikintiler gorulur. Cam yuzeyde bu
tur degisiklikler hakkinda higbir sey yapilamaz. Eger meydana
gelirlerse, bunun korozyon veya kire¢ icerip icermedigini kontrol
etmek icin makine temizleme uranu ve nemli bir bez kullanilabilir.
Bulaniklik giderilemezse, nedeni Uretim suregleri nedeniyle
bardaklarin kimyasal duyarlihdidir. Kireglenme s6z konusuysa,
bulaniklik nemli bir bez kullanarak elle veya makinede makine
temizlik Uruna ile yikanarak giderilebilir.

4. Cam uzerinde gizli
kusurlar

Bununla birlikte, bazen sik bulasik yikama olmadan goérilmeyen
bulaniklik ve yanarddnerlik gibi tim etkileri anliyoruz. Uretim siireci
burada kilit bir rol oynamaktadir. Bu tur kusurlarin bir 6rnegi
sogutma gatlaklaridir. Bu, son sekli verildikten sonra tanimlanmis bir
yavas sogutma igleminden gegcmezse camda meydana gelen
streslerden kaynaklanir. Bu kusurlar camda "dondurulur” ve sadece
gunluk kullanimda gérunar

hale gelir. ik basta kullanildiginda
tamamen bozulmamis gibi gorinen bir
cam, drnegin kenarda aniden
parcalandiginda,

bir cam plaka merkezde catladiginda
veya

bir camin kalin tabani paramparca
oldugunda ortaya cikarlar.
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5. Cam uzerinde simetrik bulaniklik

Uflemeli cam, Uretimi agisindan, bir
elmasla cizilen ve daha sonra gikarilan bir
katmana sahiptir.

Ortaya ¢ikan keskin kenar
yuvarlatiimalidir.

Bu, bir sicak gaz alevi iginde 6gutulerek
veya eritilerek

gerceklestirilebilir. Burada keskin kenar
yuvarlamak i¢in 6gutulur ve daha sonra
parlatma maddesi ile dizeltilir. Camin
daha sonra bir makinede bulagik yikama
esnasinda nasil davranacag!i

bu surece

ve uygulanan galisma yontemine baghidir. Kenar yuvarlamak igin
eridiginde,

kenarin altinda simetrik bulaniklik olusabilir. Yuvarlak taslama
sonrasli halka olusmaz. Bu durum neredeyse hi¢ kullanilmamis
bardaklarda tespit edilemez. Bu nedenle, simetrik bulaniklik, bir
makinede bulasik yikama ile ortaya gikabilecek tipik cam hasaridir.

Yetersiz isil igslem ile bir sapin takilmasindan sonra da simetrik
bulaniklik gorulur.

6. Cam uzerinde metalik
renklenme (yanardoner
renk)

Cogu durumda, inci gibi gokkusagi rengini igerir. Ama bazen sadece
kahverengi, yesil veya mavi renk degisikligi meydana gelir. Bununla
birlikte, gozlukler genellikle daha koyu gorinseler de agiri derecede
seffaf kalir. Bu degisiklikler, makinede bulasik yilkama
sirasinda yavasga olusan ¢ok ince tortularla meydana gelir. Bu,
silikatlar agisindan zengin katmanlari igerir. Simdiye kadar, bu
durumun cam malzemenin kendisinden mi, deterjandan veya

her ikisinden birlikte gelen silikattan mi
kaynaklanip kaynaklanmadigina dair
kesin bir aciklama yapmak mumkun
olmamisgtir.

Uzun yillara dayanan deneyim,
yanardonerligin

oldukca yuksek silikat igerigine sahip
dusuk alkalinli deterjan sebebiyle
olustugu varsayimini kuvvetlendirir.
Yuksek veya dusuk alkalinli ama
silikat icermeyen bir Grtin kullanilirsa,
metalik renklenmeler gorilmeyecektir. Silikat icermeyen, disuk
alkalinli deterjanlar ile 1000 kez yikanmis kursun, iyotlu kire¢ ve
alkali cam kaplar, surekli ylkamadan sonra bile asinma belirtisi
gOstermez.
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7. Paslanmaz gelik paslanmasi (6n panel ve gévde)

Paslanmaz celik ,krom celigi 4016 asagidaki malzemeler ile
temizlenmemelidir:

> Oksidan olmayan asitler
> Cozelti ve tuzlu maddeler
> Klor iceren malzemeler
> Tuzlu su

veya bunlarla temas etmemelidir.

4016 krom celigi Gzerinde olusan olasi bir pas nedeni ticari olarak temin

edilebilen silingerlerdir.

Bu sungerler boyanir ve paslanmaz celik icerdikleri kalinti tuzlardan

paslanmaya baglayabilir.

8. Paslanmaz geligin solmasi (6n panel ve govdeden)

Lokal renk degisikligine sunlar neden olabilir:

9. Paslanmaz ¢elik tizerinde gukur
korozyonu

Korozyonun en yaygin sekli, gukurlanma olarakta bilinen, gukur
korozyonudur. Malzemeye ciddi zarar verir. Her seyden once
bicaklari etkiler. Yuksek alasimli ¢eliklerde cukurlasma sadece
malzemenin islenmesindeki hatalarin bir sonucu olarak ortaya ¢ikar.
Genellikle ciplak gozle gorilemeyen igne delikleri gibi kliglk
deliklerle baslar. Daha sonra

birkac cm? lik alanlara zarar verecek sekilde biiyiiyerek cogalir.
Cukurlasmadan etkilenen yerler asindi,

koyu griden siyaha dogru taneli bir yapiya sahip.

Bu korozyon daima koruyucu tabaka Uzerindeki bir hatadan veya
"pasiflestiriimis"

paslanmaz gelik yuzey uzerindeki bir kusurdan kaynaklanir. Bunun
ana nedenleri, ¢elik yuzeyde kalan sebze, meyve, meyve sulari ve
sut Urdnlerinin asit iceren gida kalintilaridir.

Ama bu asitler, sadece paslanmaz ¢elige saldiran asitler degildir.

> Hardal Hepsinden dnemlisi sofra tuzu riskini unutmamak gerekir. Hemen

> Sogan hemen her zaman igme suyu ve gida kalintilarinda bulunur. Bu
nedenle,

> Tursu , . .
su yumusatma sisteminin tuz haznesini doldurduktan sonra,

> Ravent haznenin dibinde veya bulasik makinesinin diger alanlarinda
herhangi bir sure boyunca rejenere edici bir tuz kalmamasi
onemlidir. Bunlarin aksine, deterjanlar gibi alkali Grtunler ve alkali
cozeltileri
paslanmaz celik yuzeylerde cukurlagsmaya neden
olmaz.
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10. Paslanmaz gelik Gizerinde yabanci madde veya yuzey
pasi

Bu durum, paslanmayan ¢eliklerin yuzeyinde biriken dis
kaynaklardan gelen pas pargaciklarini igerir. Bu, ozellikle tencere ve
tavalarin saplari paslanmaz olmayan malzemeden yapilimis vidalarla
tutturuldugunda ortaya ¢ikar.

Bu nedenle sorunlu kisimlar 6zellikle bu vidalarin

tencere ve tava igerisine yer aldigi ve digaridan gorUinmeyen
kisimlardir. Pargalar emaye olarak bu tirnaklar tarafindan asilir, bu
nedenle emaye koruyucu tabakasi ile kaplanmaz, bdylece daha
sonra kullanimda paslanmalarina neden olur.

Emaye tabakasi belirli noktalarda dokualtp
daha sonra taginan ¢elik sacdan yapilmis

emaye tencere ve tavalarda

pas birikebilir. Pasin olusum yeri genellikle,
altindaki metal teli agiga ¢ikarmak igin plastik
kaplamasi hasar gormus

sepetlerdir. Nadir durumlarda pas musluk suyu
ile de olusabilir. Bagka bir olasi pas kaynagi
ise,

paslanmis celigin bulagik makinesine konulmasidir,"0rnegin es
bicaklarin koyulmasi gibi.

11. Paslanmaz gelik yuzeylerde korozyon

Pasla ilgili sikayetler, 6zellikle bigaklarda,
cukurlasma ile birlikte siklikla alinir. Bu tar
sikayetler sadece pas noktalarindan veya
kiguk halkalardan ibarettir.(yaklasik 1 mm). Bu
vakalar, pas halkalarinin ortasindaki pim
tuglalan gibi ktiglk siyah noktalari igerir. Ciplak
gOzle gorulmese de, buyutecle gorulebilirler.
Bu, ilk asamada korozyona neden olur.
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12. Paslanmaz celikte aralik veya temas korozyonu 13. kPaslanmaz celikte gerilme korozyonu ve sertlesme catlak
orozyonu

Bu sekilde, "¢atlaklar" da, 6rnegin bir
malzemedeki ¢atlaklar ve 6zellikle iki farkli
malzemenin birbiriyle temas ettigi
catlaklarda meydana gelen korozyonu
anliyoruz.

Bunun sofra takimlarinin makinede bulasik
yikamasiyla klasik ornegi,

paslanmaz c¢elik bigagin sapla bulustugu bir
bicak Uzerindeki ¢atlaktir. Burada birbiriyle
temas eden malzemeler,

Taneler arasi korozyon ve deformasyona bagl
korozyon yalnizca geligin Gretim surecindeki
arizalara baglanabilir. Cogu durumda bu
hatalar malzemenin kristal 6rgu yapisini etkiler.
Ostenitik kafesli dayanikl gelik alasimda,
martenzitik veya ferritik bir yapiya sahip olan ve
korozyona karsl daha dusuk direncli alanlara
yol agar. Burada olusan stres gatlak
korozyonuna sadece sofra tuzu neden olur.

_ na M Bu ayni zamanda makinede bulasik yikama ile
bir yandan dislk alagsimli bicak dereceli gelik, digéf yan etkilesimin klasik 6rnegidir. Gerilme ve

gimiisiinden yapilmis bicak saplari, bakir-nikel-cinko alasimi 90 sertlesme cgatlaklari, oncelikle tirtiklarda ve
veya 100 giimiis kaplama veya bigagin arkasindan kesici kenara dogru uzanan
bicak agizlarini etkiler. Bir alkalin deterjan

yiksek alagimll ortami genellikle buradaki korozyon seviyelerini
18/10 krom nikel gelikten yapilmis kulplardir. Bu farkli malzemeler azaltmak icin etki eder.

farkh elektrokimyasal 6zelliklere sahiptir, /
bu nedenle galvanik bir hicrenin kurulmasina izin verir. Bu

elektrokimyasal reaksiyonla, temas noktasinda daha az asil metal

saldiriya ugrar. Klorur iyonlari burada da oldukga zararl bir etkiye

sahiptir. Temas korozyonu genellikle pasivasyon tabakasina, yani

oksit filmine verilen zararin sonucudur. Tum

catlak korozyonlarinin ilk belirtileri temas noktasinda koyu renk

degisikligi ve pas izleridir.
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14. Paslanmaz celikte kararma

Bu, paslanmaz celikten yapilmig tencere ve tavalarda goraltr. Celik
yuzeyler, belirli yiyecekleri (karnabahar, kereviz, alabag, mantar,
patates, makarna, haslanmis balik veya lahana) pisirirken
yanardoner kahverengi ve mavi veya inci renk tonlariyla
renklenebilir. Bu renk bozulmasina, hidroksit iyonlari (OH iyonlari)
ile magnezyum, silisik asit ve fosfor bilesikleri gibi mineraller
arasindaki reaksiyon nedeniyle gelige sikica yapisan ince
kaplamalar neden olur. Fizyolojik olarak tamamen zararsizdirlar.

15. Paslanmaz c¢elikte yanardoner kaplamalar

Paslanmaz celik tavalar gokkusagi renkleri ile renklendi. Yuzeye
carpan 1sik, celik Gzerinde ince bir tabaka ile kirilir, 6rnegin gida
kalintilari tarafindan birakilir. Bu durum bazen
bulasik makinesinin i¢ kisminda veya

makinenin iginde de

gorulebilir. Paslanmaz ¢elik tavalarda bulunan
yanardonerlik ile ayni nedene sahiptir.

C6zum: Bu gokkusagi efektini gosteren
paslanmaz c¢elik tavalari bir makine temizleme
uranu kullanarak yikayin. Baska

bir neden, bulasik makinesi kuvetinin veya
paslanmaz c¢elik tencerenin kalitesidir. Belirli ko

paslanmaz ¢elik alagiminin kirlenmesi, or. titanyum, renk
bozulmasina neden olabilir. Burada da bir makine temizlik Granu ile
yikamak yardimci olabilir.

16. Gumiisun kararmasi

Kullanilmadigi zaman gumusun kararmasi iyi bilinen bir gergektir.
Yuzeyde koyu renkli, kahverengi, mavi veya mavi / siyah lekeler
gorunene veya genellikle "kararma" olarak bilinen bir strecgte genel
olarak renksizlesene kadar bu sadece bir zaman meselesidir.

Bu, gimusun havada bulunan sulfur gazlarina karsi 6zel
hassasiyetinden kaynaklanmaktadir. Havadaki hidrojen sulfar izleri,
gumusu lekelemek igin yeterlidir. Hidrojen sulfir ve gimus
arasindaki reaksiyon, oda sicakliginda zaten gerceklesir ve gumus
sulfur Uretir,

bu da yukarida tarif edilen koyu renk
degisikligine neden olur. Ote yandan, yine ayni
sekilde

gumus ve gida kalintilari arasinda yumurta
sarisi, mayonez, hardal, sogan, bakliyat,
salamura basta olmak Uzere balik, ve marinatlar
gibi kukurt iceren maddelerle temasla meydana
gelir. Bu nedenle, 6rnedin haglanmis yumurta
yerken gumus kasik kullanmamak

en iyisidir.

800 gumus, yuksek bakir icerigi nedeniyle altin
renginden acgik kahverengiye tonlarda kararir
igerik: 200 kisim ila 1000. Bu
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makinede bulagik yikama i¢in daha az uygun oldugu anlamina gelir.
Bununla birlikte, galvanik olarak gimusg kaplama olsaydi, metal
elbette 90 veya 100 gumus kaplama gibi davranacaktir. Yukarida
tarif edilen gumus ve kukurt igeren bilesikler arasindaki yuksek
hassasiyetli reaksiyon nedeniyle olusacak lekelenmeden
kaginilamaz. Koruyucu etkisi oldugu sdylenen maddeler iceren
gumus bakim urunleri bile, lekelenmeyi sadece bir stre geciktirebilir.
Bu tur koruyucu tabakalar her zaman ¢ok ince oldugundan, bu
koruma sadece ¢ok kisa bir sure icin etkilidir.

17. Bulasik makinesinde gumis

Bulagik makinelerinde gumusun yikandigi kosullar, bulasiklari elle
yikamaktan genellikle daha az elveriglidir. Gumusun kararmasina
neden olan durumlar agagidaki gibidir:

Food remnants: Yukarida belirtildigi gibi kiikirt iceren gida
kalintilari, makinede bulagik yikamadan once gumus bir yuzey
uzerinde hareket etmek igin zamana sahip olabilir,

cunku elle yikamanin aksine, makinede yikama genellikle her
yemekten sonra degil makine tam olarak doldugunda yapilir.
Temizlik sicakhiklar: Temizleme sicakliklari: Bulagik yikama
sirasinda kontamine filo, gimusle daha uzun sire temas eder

ve bu ayrica 50 ila 65 C gibi daha yuksek sicakliklarda,

el ile yikkamaya gore daha fazla temas anlaminda gelir. GUmusin
reaktivitesi, yuksek yikama sicakliklari ile takviye edilir. Makinede
bulasik yikamada ortaya ¢ikan yuksek sicakliklar,

kararmaya neden olan kimyasal iglemleri tegvik eder.
Temizleme suresi: Bir bulagik makinesindeki yogun temizleme
igslemi, tim gresin gumus yuzeyini siyirir, boylece dis etkilere karsi
daha hassas hale gelir.

Deterjandan oksitleyici maddeler: Aktif klor veya oksijenli
agarmaya dayanan oksitleyici ajanlar da bu surece dahil edilir.
Bugune kadar yapilan gozlemlere gore,

aktif oksijen igceren deterjanlar kullanilirken kararma,

aktif klor

iceren

sistemlerd

en daha

eri): Fizikokimyasal
testler, daha yuksek alkalinitenin, gumusun yikama filosundaki bazi
gida kalintilari tarafindan
kararmasi riskini azalttigini gostermistir, 6rn. hardal.
Elle yikarken, kurutma eyleminin son olarak belli bir parlatma etkisi
vardir, bu elbette makinede bulasik yikama ile atlanir. Deterjanlar
hi¢bir kosulda gumusten yapilmis Urunlerle dogrudan temas
etmemelidir. Derhal durulanmazsa, deterjan bir sure yuzeyde kalir,
cikarilmasi ¢ok zor olan mavi ila siyah lekeler uretir, bu genellikle

mekanik yollarla mumkuandur.

&
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18. Kararmis gumus temizleme

GUmusun bir gekmecede tutulurken mi, normal yikamada veya

makineli ylkamada mi karardigi 6nemli degildir. Bu renk degisikligi,
hafif bir agindirici etkiye sahip gumus igin bir bakim Grand
kullanilarak elle giderilmelidir. Bu genellikle ayni zamanda,

suslenmig gumus pargalarin istenen patinasinin bozulmadan

kalmasini saglar.

Gumusg bakimi, yani sivilagma veya macunlar, ayrica bakim bezleri,
sabunlar ve pamuk yunu formundaki lekelenmeyi gidermek icin
artnler mevcuttur. Higbir kosulda, asindirici katki maddeleri igeren
ovma tozu veya benzeri temizleme maddeleri kullaniimamalidir.
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19. Kalintilar

Bardaklarda veya diger igi bos kaplarda meydana gelen kalintilar:
icindeki yiyecek kalintilari sprey gélgelerinde bulunduklari icin
yikanmamistir. Latfen makinenin dogru bir sekilde yuklendiginden
emin olunuz. Uzun, ince bardaklar sepetlerin koselerinde
durmamalidir. Su engelsiz tum pargalara ulasabilmeli ve puskurtme
kollar1 serbestce hareket edebilmelidir. Veya: Gida kalintilari daha
once bulunmadiklari yuzeylere birakilmistir. Filtrelerin kirli olup
olmadigini kontrol edin ve gerekirse temizleyin. Veya: Deterjan
dozaji yetersizdi. Urlin ambalajindaki dozaj gizelgesini izleyin.

20. Tabaklardaki mat
kaplamalar

Bu patates, makarna ve koyulastiriimis soslar tarafindan biriktirilmis
nisastayi (resme bakiniz) icerebilir. Ancak denatlre protein
kalintilar! (resme bakin) burada da mumkundur. Bu tip kaplamalar
en iyi

65 C'lik bir program ve 30 ml'lik bir deterjan dozu

kullanilarak cikarilabilir.

-

Protein kalintisi olan ve
olmayan kagsik

iyot ¢ozeltisi ile
Boyali nigasta yataklari

21. Gay lekeleri

Sert su ile yapilan ve daha sonra beklemeye birakilan siyah cay,
bardakta gay izine neden olur.

Bu tUr gay lekeleri (resme bakin) sadece
deterjandaki ayri bilesenler arasinda
dengeli bir etkilesim varsa giderilir. Bu,
tim Somat deterjanlar icin gecerlidir.
inatgi gay lekeleri

en iyi 65 °C'lik bir program ve 30 ml'lik bir det
cikarilabilir, glinkl beyazlatma sistemi optimum etkiye sahip olabilir.
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22. Ispanak kalintilan

Bulagiklar Uzerlerinde ispanak kalintilari ile yikandiginda,

bu kalintilar bulasik yikandiktan sonra

siklikla diger 6gelerde tekrar gorulur

(resme bakin). Bunun nedeni, bulasik

makinesinin etrafina pompalanan

durulama suyunun

yikanmig 1spanak kalintilarini

makineye dagitmasidir. Ispanak, purlzsiuz yuzeylere

siki sikiya yapisma egilimindedir. Bu gibi durumlarda tek ¢6zim
bulagiklar elle durulamaktir.

23. Gres kalintilan

Filtre ve bulagik makinesinde ¢ok yagli bulasiklari yikarken bir on
durulama programi kullanilmamigsa 50°C'nin altindaki programlarda
gres kalintisi birikir. C6ztm: 65 °C' bir program veya 30 ml
deterjanl tencere ve tavalar igin 6zel bir program kullanin veya
bulasik makinesini bir makine temizleme Grina ile temizleyin.
Ardindan haftada en az bir kez 65 °C bulasik yikama programi
calistirin. Asirt durumlarda, bu tur gres kalintilari kontrol sistemini su
seviyesi igin tikayabilir ve bu da bulagik makinesinin pahali bir
sekilde onarilmasini gerektirir.

24. Donuk yuzeyler

Dozaj dagiticisi, parlatici bittiginde veya parlatici dozu ¢ok dusuk
oldugunda, cizgiler, su lekeleri ve kireclenme 6zellikle bardaklarda
ve catal-bicak takimlarinda yaygindir. Daha sonra parlatici veya
parlatici dozu daha ylUksek olacak sekilde doldurulmalidir.

isaretli ve ¢izgili / tuz kalintisi olan bardaklar
= temiz yikamiyor

25. Tuz kalintilan

Yikanmis esyalar Uzerinde beyaz
kaplamalar tuzludur. Bu,
rejenerasyon odasindan gelen
tuzdur. Nedeni ikisinden biridir: Tuz
haznesinin kapagi dizgin
kapatiimamis, boylece tuzlu su
makinenin igine kagmis olabilir. Bu
durumda kapag! sikica kapatin.
Veya: Kapakta, tuzlu suyun
makinenin igine kagmasina izin
veren ;(\" Y
ince bir ¢atlak vardir. Bu durumda kapak yenisiyl
degistirilmelidir.
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26. Kireg lekeleri

Su yeterince yumusatiimiyor ve / veya ¢ok az
deterjan kullaniimis. Tuz seviyesini kontrol edin
ve Somat 6zel tuzuyla dizenli olarak doldurun.
Deterjani daima dozlama talimatlarina gore
dozlayin. Veya: Su yumusaticlyl daha yuksek
bir sertlik araligina ayarlayin. Acil ¢ozum: Makine
bosken, makine temizlik Urinu ile bir yikama

programi galistirin.
temizleyecektir.

Bu kire¢ kalintilarini
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