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موضوع :مواد شيميايي مورد استفاده در ساخت قطعات فلزي در صنعت خودروسازي
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تهيه كننده:مريم عليمرادي

ترم :پاييز                  سال:1386

مقدمه:

  علم شيمي كه مي توان از ان به علم مواد نيز ياد كرد در همه ي امور زندگي مورد احتياج واقع شده است .

صنعت خودرو سازي كه يكي از عظيم ترين صنايع در جهان است نيز از اين قاعده مستثني نمي باشد. درساخت قطعات فلزي كه درسالن پرس انجام مي شود شامل استفاده از مواد شيميايي مي باشد 
از مهم ترين مواد شيميايي  مي توان به مواد مورد استفاده در رنگ كاري فلزات اشاره كرد.

پس لازم است كه سيستم جامعي براي بررسي مواد مصرفي و نحوه ي استفاده از آنها و انجام

 تست هاي گوناگون جهت تاييد يا رد مواد ورنگ ها ودرنهايت تاييد آن ها موجود باشد. تا انجام اين امور از هر لحاظ بهتر صورت گيرد و در نهايت داراي  كيفيت مناسب بوده وبتواند پاسخگوي كليه ي انتظارات سازندگان و مصرف كنندگان باشد.

در اين گزارش سعي بر ان بوده است تا كله ي مواد شيميايي را كه در شركت نيك گام فلز مورد استفاده بوده اند وازمايش هاي مربوط به انها بررسي شود.   
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فهرست:

3 – سالن پرس 

4 – سالن بدنه 

1 – 4 سالن بدنه جديد 

1 – 1 – 4 ماستيك ها 

2 – 1 – 4 سنباده ها

3 – 1 – 4 گازهاي جوش

3 – 2 – 4 سالن بدنه قديم 

5 – سالن رنگ

1 – 5 خط PT
1 – 1 – 5 مراحل مختلف PT
2 – 1 – 5 آزمايش هاي PT
2 – 5 خط ED 

1 – 2 – 5 ته نشست آندي

2 – 2 – 5 ته نشست كاتدي

3 – 2 – 5 الترافيلتراسيون

4 – 2 – 5 آنوليت

5 – 2 – 5 آزمون رنگ هاي كوره اي
3 – 5 سيلر و عايق زير بدنه 

1 – 3 – 5 آزمون درزگيري PVC
اولين جائي كه قطعات براي مونتاژ بدنه خودرو ها آماده مي شوند سالن پرس مي‌ باشد. البته تعداد محدودي از قطعات در داخل توليد مي شود و بيشتر آن ها از خارج از كشور وارد مي شوند براي مثال قطعات ريو از كره و قطعات زانتيا از فرانسه وارد مي شوند. يك سري از فولادها نيز از فولاد مباركه اصفهان مي آيد. 

جنس قطعات متفاوت است. مثلاً قطعات ريو و  زانيتا گالوانيزه مي باشند.

در اين سالن براي ورقه هايي كه كشش خيلي زيادي دارند براي جلوگيري از زنگ زدن و محافظت سطح از خوردگي و يا تأثير رطوبت و تأثير گرما روغن محافظ مي زنند. 
قبلاً از روغن كشش (كرم كشش) براي جلوگيري از بريده شدن ورقه هايي استفاده مي شد كه كشش خيلي زيادي را هنگام بريده شدن و سوراخ كردن آنها تحمل مي كردند مثل قطعة تويي در جانبي.

اما بعداً به 2 دليل استفاده از آن ممنوع شد: 

1 – باعث آلودگي رنگ مي شد

2 – بعد از اين كه قطعات از كوره بيرون آمدند روي رنگ مي ماند و سبب تغيير آن مي شد امروزه از آب صابون استفاده مي شود.

بعضي از پرس ها چند مرحله اي هستند ابتدا قطعات اضافي آنها بريده مي شوند و در مرحله بعدي سوراخ هاي جانبي روي آن ها ايجاد مي گردند.

در كل قالب سازي بسيار دشوار و هزينه بر مي باشد.
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سالن بدنه 

در سالن بدنه جمعاً 4 قسمت كلي وجود دارد كه شامل كفي، شاتل، سايد، و كانواير (conveyer) مي شود.

در قسمت كفي، بخش كف ماشين توليد مي شود سپس به قسمت شاتل منتصل مي شود كه در آن محفظه موتور به كفي متصل مي گردد.

در قسمت سايد هم  كناره هاي مربوط به بدنه تهيه مي شوند كه پس از آن به بخش شاتل منتقل مي شوند تا همراه با سقف و گلگيرها و ديگر اجزاء همگي روي كفي سوار شوند و عمليات جوش كاري انجام گيرد و دربهاي جانبي و درب موتور و درب صندوق هم نصب گردد تا سپس مرحله رگلاژ Regulat درب ها انجام شود و نهايتاً بدنه خودرو تكميل گردد.
پس از آن روي بدنه سوهان كاري انجام مي شود و پس از سنباده زدن و تأييد شدن از لحاظ كيفيت، بدنه به سالن رنگ منتقل مي شود.
1 – 4  سالن بدنه جديد

مواد شيميايي كه در سالن بدنه استفاده دارد شامل ماستيك ها Mastic سمباده ها Abrasives و گازهاي مخصوص جوش كاري مي شود . 

1 – 1 – 4 ماستيك ها مشتمل بر سه نوع هستند :

1 – درزگير ساخت بدنه (Mastic sealer) : كه ضد لرزش و درزگير مي باشد و صرفاً جهت درزگيري قسمت هايي كه روي هم نصب مي شوند استفاده دارد.
2 – درزگير نقطه جوش : كه در نقش آب بند و رساناي جريان برق را دارد كه استفاده آن براي قسمت هايي است كه انتظار مي رود پس از جوش كاري دو قطعه ، هم جريان برق به خوبي هدايت شود و هم مانعي براي ورود آب يا هرگونه ذرات خارجي ديگر وجود داشته باشد.

3 – درزگير نواري : اين ماستيك به صورت يك چسب نواري دوطرفه عمل كرده و صرفاً جنبه چسبندگي دارد كه استفاده آن را زير درب پارك و اتصال قطعات مربوط به بخش سايد مي باشد.

3 – ماستيك هاي ضد لرزش nti Flutter : 3215 در بخش هاي مختلفي استفاده دارند كه از جمله آنها اتصال تراورزها Travers به سقف مي باشد. نقش تراورزها استحكام بخشيدن به سقف جهت جلوگيري از خشدن آن مي باشد.

2 – 1 – 4 سمباده ها : 

سمباده هايي كه در سالن بدنه استفاده مي شود شامل دو نوع است :
1 – سمباده فيبري ديسكي Abrasive Disc

2 – سمباده پشت كركي Abrasive paper Disc
هر كدام از اين سنباده ها با دو درجه P100 و P80 در سالن بدنه موجود است. استفاده اين سنباده ها پس از عمليات سوهان كاري است كه با توجه به اينكه در سوهان كاري خراش هاي زياد و عميقي روي بدنه ايجاد مي شود بايد اين خراش ها برطرف شوند تا بدنه آماده براي سالن رنگ باشد براي اين كار ابتدا از سنباده يا فيبري استفاده مي شود كه دستگاه آن به صورت گرد Rotary ( با يك محور چرخش ) كار مي كند بعد از آن سنباده پشت كركي استفاده مي شود كه نرم تر بوده و خراش هاي بسيار كم عمق تري را ايجاد مي كند دستگاه مربوط به اين سنباده ها به صورت مداري (orbitaly) كار مي كند يعني دو محور چرخش دارد و به صورت بيضوي مي چرخد كه اين باعث صيقلي تر و صاف تر شدن سطح نسبت به سنباده قبلي مي شود كه بعد از اين مرحله از سنباده زدن بدنه براي رنگ شدن مناسب است.

3 – 1 – 4 گازهاي جوش كه در سالن بدنه استفاده مي شوند شامل 3 نوع گاز هستند :
1 – گاز CO2   
2 – گاز O2  3 – گاز استيلن

گازهاي O2 و استيلن براي جوش سيمهاي برنجي استفاده مي شوند كه سيم هايي با طول حدود 1 متر و قطر 3 ميليمتر هستند در اين نوع جوش كاري از مايعي به اسم گاز فلاكس جهت روان تر شدن جوش كاري استفاده مي شود. از گاز CO2 هم براي يك نوع جوشكاري ديگر استفاده مي شود كه براي اين جوشكاري از روغني به اسم روغن ضد جرقه استفاده مي شود.
2 – 4 تفاوت هاي خط توليد بدنه 

از جمله تفاوت ماستيك هاست در توليد بدنه زانتيا تنها از دو نوع ماستيك استفاده مي شود كه يكي نقش درزگير و لرزه گير را دارد و ديگري صرفاً نقش چسبندگي دارد. در اين جا ماستيك هايي كه نقش آب بند و رسانا دارند و همچنين ماستيك هاي درزگير نواري استفاده نمي شود . تفاوت ديگر در استفاده از سنباده هاست . در اين خط علاوه بر دو سنباده پشت كركي و فيبري ديسكي دو نوع سنباده ديگر نيز استفاده مي شوند : 

1 – سنباده هاي كوچكي كه براي لبه ها استفاده مي شوند.

2 – سنباده پشت پارچه اي كه با درجه P150 موجود مي باشد.

اين سنباده كه به صورت لرزشي كار مي كند براي آخرين مرحله سنباده كاري استفاده مي‌شود كه از ديگر سنباده ها نرم تر است و سطح بدنه را صاف تر و صيقلي تر مي كند.

3 – 4 سالن بدنه قديم

در اين سالن نيز كليه مراحل مانند سالن بدنه جديد مي باشد با اندكي تفاوت كه يكي شامل بخش همينگ Hemming مي شود كه در لب هاي جانبي جلو، درب هاي موتور و صندوق عقب در اين سالن توليد مي شوند. در اين بخش نيز از درزگيرها استفاده در اين قسمت ماستيك 3215 يا ضد لرزش است كه براي اتصال قسمت هاي تقويت كننده درب هاي موتوري و صندوق به قسمت اصلي در به كار مي رود كه اين كار به دو روش دستي و دستگاهي انجام مي گيرد كه براي در موتوري به روش دستگاهي است يعني 44 نازل Nozzel روي يك دستگاه سوار شده اند كه در 44 جاي مختلف در موتور و هر كدام به اندازه 5 گرم از اين ماستيك را مي ريزند و براي در صندوق هم به روش دستي اين كار انجام مي گيرد يعني ماستيك ها به وسيله يك نازل اما در جاهاي مختلف زده مي شوند.
همينگ درب هاي عقب هم در سالن جديد صورت مي گيرد. از تفاوت هاي قابل ذكر سالن بدنه جديد و قديم استفاده از پودر تنه كار براي روان كردن جوش برنج به جاي گاز فلاكس در سالن قديم است . 

5 –  سالن رنگ

با توجه به اينكه بدنه خودرو از قطعات فولادي ساخته شده است بايد عملياتي روي آن انجام شود كه از خوردگي قطعات جلوگيري به عمل آيد

به اين منظور عمليات رنگ آميزي بدنه انجام مي پذيرد.

علاوه بر اين رنگ خودرو جنبه زيبايي و تنوع را نيز در بر دارد. با اين توضيحات مي توان به اهميت رنگ آميزي پي برد.

عمليات رنگ و همچنين سالن رنگ از مهمترين قسمت هاي موجود در يك كارخانه است كه براي هرچه بهتر انجام شدن آن بايد كليه مواد علمي و مهندسي را نيز در اين علميات دخيل كرد و با دقت و نظارت بالا آن را انجام داد. 

دلايل اهميت بحث در مورد رنگ هاي خودرويي :

1 – تأثير رنگ خودرو بر روي قيمت خودرو 
2 – تأثير رنگ خودرو بر روي فردش مسأله فرهنگي و زيبايي

3 – تأثير رنگ خودرو بر روي مصرف انرژي خودرو
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4 – تأثير رنگ خودرو بر روي ايمني خودرو 

1 – 5 خط PT (Pretrearment) 
PTR اولين مرحله فرآيند رنگ آميزي است كه مي تواند اساس يك رنگ آميزي عالي باشد. چسبندگي رنگ بستگي به عمليات PT موفقيت آميز و سطح پاكيزه دارد.

PT اساساً شامل پنج مرحله زير مي شود؛
چربي گير 

Degre sing

اكتيواسيون

Activation
فسفاتاسيون

Phosphating
پسيواسيون

passivation
شستشو با آب نرم 
Pising with DI water
در اين بخش مايعات متفاوتي به كار گرفته مي شود كه با دو سيستم اسپري يا حوضچه‌هاي غوطه وري (Dip) از همه طرف با بدنه در تماسند.
در پايان هر عمليات و در بين هر مرحله پوسته بدنه كاملاً شسته مي شود. 
شستشو دادن براي حذف مواد باقي مانده در جلوگيري از انتقال آنها به مرحله بعدي لازم است. همه ناحيه ها به وسيله تونل هايي در برگرفته شده اند كه علاوه بر اينكه بدنه ها را از گرد و غبار و كثيفي مصون نگه مي دارند از خارج شدن بخارهاي موجود در آن ناحيه نيز جلوگيري مي كنند. تونل به دليل درجه حرارت هاي بالا و اتمايزه شدن در رينگ هاي اسپري دائماً با بخار در تماس است. اگر اين بخارها به درون كارگاه نفوذ نمايد مي تواند اثرات مضري روي محيط زيست داشته باشد.

1 – 1 – 5 مراحل مختلف PT 

چربي گيري دستي : اين مرحله كه به نام stageo نيز مطرح مي شود قبل از ورود بدنه به تونل PT مي باشد. و براي حذف انواع روغن هاي سنگين طراحي شده است به اين ترتيب كه در قسمت هايي از بدنه كه قبلاً‌ مشخص شده است و در آنها لكه هاي چربي زيادي وجود دارد. يا به عبارتي تجمع چربي ديده مي شود با دستمال هاي آغشته به مواد چربي‌گير، اين چربي ها پاك مي شوند. اين روغن هاي سنگين شامل روغن هاي محافظ خوردگي و كرم كش مي باشند.

محلول مربوطه معمولاً شفاف، بي رنگ و عاري از هرگونه بوي نامناسب مي باشد.

مواد چربي گير پايه قليايي داشته و مانند همه شوينده ها شامل سورفكتانت ها هستند كه خاصيت دوگانگي آنها باعث شستشوي چربي ها مي شود به اين صورت كه اين مواد شامل دو سر چربي دوست و آب دوست هستند كه سر چربي دوست با واكنش بين روغن روي سطح بدنه، آنها را جدا كرده و با آب موجود در محيط روغن ها را از سطح بدنه مي‌شويد در اين مرحله زنگبري نيز ممكن است انجام گيرد زنگبر بر پايه؛ اسيد فسفريك بوده و عاري از هرگونه رسوب باشد همچنين بايد بدون كف باشد. اسيديته و وزن مخصوص محلول بايد اندازه گيري شود.

چربي گير اوليه ؛
در اين مرحله به صورت اسپري و از سرريز مربوط به بخش چربي گير ثانويه مواد چربي‌گير با فشار از چهار جهت بدنه را شستشو مي دهند.

چربي گير ثانويه ؛
اين مرحله نيز به صورت اسيدي و هم به صورت غوطه وري مي باشد كه همان طور كه گفته شد سرريز آن به مرحله قبلي مي رود. در اين جا قطعات تا نصف در مخزن داخل مي‌شود و بالاي قطعه به روش اسپري شستشو داده مي شود.

شستشو سوم: اين مرحله نيز به صورت اسپري و با مواد چربي گير صورت مي گيرد.

فعال سازي ؛ در اين مرحله از موادي استفاده مي شود كه پايه آنها نمك هاي تيتانيوم است و نقش آنها به عنوان هسته مركزي تشكيل كريستالهاي فسفاته است. 
همانطور كه مي دانيم فرآيند تشكيل هميشه يك هسته مركزي وجود دارد كه بقيه كريستالها در اطراف آن هسته شكل مي گيرند.

فسفاتاسيون : اين مرحله مهمترين مرحله در فرآيند PT يا در واقع از مهمترين مراحل در كليه فرآيند رنگ كردن بدنه ها مي باشد. فسفاته كردن به دو منظور انجام مي گيرد يكي جلوگيري از خوردگي بدنه و ديگري هرچه بهتر چسبيدن رنگ رويه بدنه است.

در اين مرحله كه سيستم تري كاتيوني دا رد از فسفات فلزات زير استفاده مي شود (Zn) منگنز (Mn) و نيكل Ni كه براي مثال فلز منگنز براي چسبندگي رنگ استفاده مي شود البته در اين مرحله ميزان فلز روي از بقيه فلزات بيشتر است ماده اي كه در اين مرحله استفاده مي شود سبز رنگ بدون رسوب و بدون كف مي باشد.
در اين قسمت علاوه بر مواد بالا از شتاب دهنده، لجن گير و تنظيم كننده PH نيز استفاده مي شود. تنظيم كننده هاي PH پايه قليايي دارند و در صورتي استفاده مي شوند كه PH مخزن پايين آمده باشد.

مقدار Zn ، Ni ، Mn موجود در مخزن را هم با دستگاه جذب اتمي اندازه گيري مي كنند. فرآيند فسفاتاسيون به اين شكل است كه زمانيكه بدنه وارد مخزن مي شود يونهاي Fe2+ از سطح بدنه آزاد مي شوند و باعث تشكيل يك پيل موضعي مي شوند يونهاي Fe2+ آزاد شده بايد حتماً از مخزن خارج شوند. زيرا كه حضور اين يونها باعث پديده iron مي شود. پديده iron تشكيل فسفات آهن (II) است و باعث فيروزه اي رنگ شدن بدنه مي شود كه يكي از عمده ايرادات مربوط به بخش  فسفاتاسيون است كه بايد برطرف شود و جهت برطرف شدن آن اقدام به خارج سازي يونهاي Fe2+ مي كنند، براي خروج اين يونها از مواد اكسيد كننده استفاده مي كنند Fe2+ را به Fe3+ اكسيد كند و Fe3+ با يونهاي فسفات تركيب شده و تشكيل فسفات آهن Fepo4III مي دهند. Fepo4 ماده اي به شكل رسوب است و به صورت لجن فسفاته ته مخزن ته نشين مي شود كه به وسيله مواد لجن گير از مخزن خارج مي‌شود. مواد اكسيد كننده اي كه در اين قسمت استفاده مي شود نيتريت سديم NaNo2 است كه علاوه بر اكسيد كنندگي نقش شتاب دهنده نيز دارد يعني واكنش ها را به سمت تشكيل فسفاتهاي روي و منگنز و نيكل سوق مي دهد.
همان طور كه پيش تر مطرح شد براي خارج كردن لجن فسفاته از مخزن از مواد لجن گير استفاده مي شود نوع اين مواد نيترات آهن مي باشد كه با آبدار كردن Fepo4 باعث مي‌شود. تا به سطح بدنه نجسبد و راحت تر جدا شود، لجن فسفاته بعد از آبدار شدن به قسمتي به نام Fillter prees فرستاده مي شود كه اين فرآيند به صورت زير است؛
لجن آبدار شده به مخازن Clarifier ( سه مخزن مخروطي شكل هستند كه دو مخزن در بالا و ديگري در پايين است ) منتقل مي شود. در اين جا به لجن اجازه مي دهند تا ته نشين شود سپس سرريز آن را به مخزن فسفاتاسيون بر مي گردانند و لجن را از دو مخزن بالايي به مخزن پاييني منتقل مي كنند.
در اين مخزن نيز همان فرآيند رخ مي دهد. سرريز به بخش فسفاتاسيون منتقل مي شود  لجن نيز به Filter press مي رود و هر از گاهي با پمپ پيستوني هوادهي مي شود تا لجن‌ها خشك شود و از Filter press جدا شود. بايد توجه داشت كه مخزن فسفاتاسيون نبايد هيچ گاه خالي از لجن باشد زيرا  به سمت مواد اوليه بر مي گردد و پيشرفت آن متوقف مي شود بر همين اساس زمانيكه تانك فسفاتاسيون تازه شروع به كار مي كند و عمل فسفاته كردن خوب صورت نمي گيرد مقداري لجن فسفاته وارد تانك مي كنند تا فسفاته كردن بهتر انجام شود.
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شستشو با آب

با توجه به اينكه پس از هر مرحله اساسي مرحله شستشو وجود دارد. بعد از فسفاتاسيون نيز بدنه بايد شستشو شود.

پسيواسيون
اين مرحله از فرآيند براي جلوگيري از خوردگي بدنه است. زيرا با توجه به اينكه لايه فسفات روي Zn3(po4) كه روي بدنه نشسته است بسيار فعال است و آمادگي بالايي براي اكسيد شن با اكسيژن هوا دارد. لازم است تا لايه محافظ روي ان قرار داده شود تا از هر گونه اكسيد شدن و خوردگي بدنه جلوگيري كند به اين ترتيب كه ماده اي كه پايه آن از نمك هاي زيركونيوم است را روي كليه قسمت هاي بدنه و به روش غوطه وري مي نشانند.

پيش از اين به جاي نمك هاي زيركونيوم از نمك هاي كروم استفاده مي شد زيرا طبيعت فلز كروم به اين صورت است كه اكسيد آن به صورت لايه محافظ روي فلز را مي پوشاند و مانع از خوردگي آن مي شود اما به دليل مشكلاتي كه كروم از لحاظ شرايط زيست محيطي ايجاد مي كند از خط PT خارج شده و به جاي آن نمك Zn وارد خط PT شده است.

شستشو با آب نرم «DI» 

اين آب كه عاري از هر گونه يون مثبت يا منفي است براي شستن يونهاي باقي مانده روي بدنه استفاده مي شود كه دردو مرحله صورت مي گيرد به اين صورت است كه آب DI تازه ابتدا به مخزن شستشوي دوم وارد شده و سرريز آن نيز به مرحله قبل مي رود.

خشك كردن بدنه ؛
در اين مرحله چون بدنه خيس است و ممكن است آلودگي هاي موجود در محيط جذب بدنه شود. اقدام به خشك كردن بدنه مي كنند به اين ترتيب كه از پايين باد گرم وارد مخزن مي‌شود و فن هايي كه قسمت هاي جانبي قرار دارند باعث گردش هواي بدنه از بين مي‌رود.

قابل ذكر است كه در كليه قسمت هايي كه علميات شستشو صورت مي گيرد پمپ سيركوله وجود دارد علت وجود اين پمپ ها براي جلوگيري از هرگونه ته نشين شدن مواد در مخزن شستشو مي باشد. به اين ترتيب در اين مخازن محلولهاي شستشو دائماً در حال گردش وسير كوله شدن هستند.
2 – 1 – 5 آزمايش هاي  PT 

آزمايش هايي كه در خط PT صورت مي گيرند شامل 4 قسمت عمده هستند:

1) آزمايش هاي مربوط به چربي گيري
2) آزمايش هاي مربوط به فسفاتاسيون

3) آزمايش هاي مربوط به قسمت هاي شستشو

4) آزمايش هاي مربوط به خشك كردن بدنه 

4 آزمايش عمده را كه بالا ذكر شد، اكنون با توجه به مورد بررسي و معيار پذيرش و تجهيزات مورد نياز براي بازرسي در يك جدول مطرح مي كنيم و سپس نحوه انجام بعضي ازاين آزمايش ها را در انتها مي آوريم .
چربي گيري اول(بصورت اسپري):
	رديف
	مواد بازرسي
	معيارپذيرش 
	تجهيزات بازرسي

	1.1
	دماي محلول 
	60-45 درجه 
	دما سنج

	1.2
	فشار محلول 
	2.5-0.5 بار
	فشار سنج

	1.3
	PH محلول 
	13-10
	PH متر

	1.4
	سطح مخزن
	تا سر ريز تانك
	چشمي


چربي گيري دوم(به صورت اسپري و غوطه وري):

	رديف
	مواد بازرسي
	معيارپذيرش
	تجهيزات بازرسي

	2.1
	دماي محلول
	60-45 درجه
	دما سنج

	2.2
	فشار محلول
	2.5-0.5 بار
	فشار سنج

	2.3
	PH محلول
	13-10
	PH متر

	2.4
	سطح مخزن
	تا سر ريز تانك
	چشمي

	2.5
	قلياييت آزاد
	5-2.5
	تيتراسيون


شستشو قبل از فسفاته (به صورت اسپري):
	رديف
	مواد بازرسي
	معيارپذيرش
	تجهيزات بازرسي

	3.1
	دماي محلول
	حداكثر 45 رجه
	دما سنج

	3.2
	فشار محلول
	1.5-0.4 بار
	فشار سنج

	3.3
	PH محلول
	حداكثر 9
	PH متر

	3.4
	سطح مخزن
	سرريز دائم
	چشمي


فسفاتاسيون (بصورت اسپري و غوطه وري):

	رديف
	مواد بازرسي
	معيارپذيرش
	تجهيزات بازرسي

	4.1
	سطح مخزن
	تا سر ريز تانك
	چشمي

	4.2
	دماي مخزن
	50 درجه
	دما سنج ديجيتالي

	4.3
	فشار مواد
	1.2-0.5 بار
	فشار سنج

	4.4
	اسيد آزاد
	1.8-1
	تيتراسيون

	4.5
	اسيد كل
	25-17
	تيتراسيون

	4.6
	شتاب دهنده
	5-2.5
	تيتراسيون

	4.7
	فشار پمپ پيستوني
	كمتر از 5 بار
	فشار سنج

	4.8
	فشار مبدل حرارتي
	3 بار
	فشار سنج


شستشو پس از فسفاته:( به صورت اسپري و غوطه وري )

	رديف
	مواد بازرسي
	معيارپذيرش
	تجهيزات بازرسي

	5.1
	دماي مخزن
	حداكثر 45 رجه
	دما سنج

	5.2
	فشار آب
	1.5-1 بار
	فشار سنج

	5.3
	PH محلول
	8-5 بار
	PH متر

	5.4
	سطح مخزن
	سرريز دائم
	چشمي


شستشو با آب نرم:

	رديف
	مواد بازرسي
	معيارپذيرش
	تجهيزات بازرسي

	1.6
	فشار محلول
	1.6-0.8
	فشار سنج

	2.6
	PH محلول
	7-5
	PH متر

	3.6
	هدايت قبل از پاشش
	cm (s (80
	هدايت سنج
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4.6
	هدايت پس ازچكيدن
	(s(cm50
	هدايت سنج


خشك كردن اتاق :

	رديف
	مواد بازرسي
	معيارپذيرش
	تجهيزات بازرسي

	1.7
	دما
	75 درجه
	ترموكوپل

	2.7
	پوشش روي بدنه
	عدم وجود زنگ زدگي-  يكنواخت بودن پوشش فسفاته  عدم وجود لكه هاي چربي
	چشمي


1 – 2 – 1 – 5 تيتراسيون

در پايان بخش PT لازم است نحوه انجام آزمايش هايي كه به صورت تيتراسيون هستند را مطرح كنيم.

قليائيت آزاد؛
1 mol از نمونه را برداشته به آن چند قطره معرف فنول فتالين اضافه و با اسيد 0.1N تا بي رنگ شدن محلول تيتر مي كنيم. لحظه بي رنگ شدن محلول نقطه پاياني آزمايش را نشان مي دهد. مقدار اسيد مصرفي بايد مطابق با استاندارد مطرح شده از طرف شركت تأمين كننده مواد چربي گير باشد.
شتاب دهنده 

100 mol از نمونه را با 2 ml اسيد سولفوريك 40% مخلوط كرده و با پرمنگنات پتاسيم تيتر مي كنيم. نقطه پاياني آزمايش كه رنگ بنفش پرمنگنات به مدت s 20 – 15 پايدار باقي بماند.

اسيد آزاد:

 ميلي ليتر10نمونه را با چند قطره معرف بر موفنل مخلوط مي كنيم و با سود (NaOH) 0.1N تيتر مي كنيم ديده شده رنگ آبي مايل به سبز و يا رسيدن به PH حدود 3.6 – 3.6 نشانگر پايان آزمايش است.
اسيد كل 

10 nl از نمونه را به اضافه چند قطره معرف فنول فتائين مي كنيم با 0.1 N NaOH تيتر مي كنيم تا پايداري رنگ بنفش يا ارغواني ديده شود.
قابل ذكر است كه اسيد آزاد منظور تعداد يونهاي H+ موجود در محيط است اما اسيد كل منظور كليه گونه هايي است كه خاصيت اسيدي دارند از جمله اسيد نيتريك، اسيد فسفريك و غيره.

خط ED:
دو نوع رنگ آميزي به روش ED وجود دارد كه يكي به صورت آندي و ديگري به صورت كاتدي مي باشد در روش آندي كه در حال برچيده شدن است. بدنه نقش آند را پيدا مي‌ كند و تغييراتي در رزين اپوكسي رنگ ايجاد مي كند. رزين اپوكسي كه رنگ حاوي آمين ها است كه H+ را جذب مي كنند و روي بدنه كه منفي است مي نشيند.
1 – 2 – 5  ته نشست آندي:
تعدادي از اين ها شامل رزين هاي آكليد، اپوكسي استرها، روغن هاي مالئينه شده و در صورتي مي توانند به رزين هاي محلول در آب تبديل شوند كه گروه هاي كربوكسيل به داخل آنها وارد شوند و سپس توسط آمونياك يا بازهاي ديگر خنثي گردند در محلول آبي رقيق رزين هاي محلول در آب يونيزه گرديده و توليد تعداد زيادي آنيون كمپكس هاي رزين (كه بوسيله R مشخص مي گردد) و كاتيون آمونيوم مي نمايد)

هنگامي كه الكترودها در داخل محلول فرو برده مي شوند. تحت تأثير يك اختلاف پتانسيل قرار مي گيرند، الكتروفوروز صورت مي گيرد آنيون ها به طرف آند كوچ مي كنند به طوري كه مي توان پنداشت كه واكنش هاي زير اتفاق مي افتند؛
واكنش هايي كه در AED صورت مي گيرد به شرح زير است؛

واكنش هاي آندي: 



RcooH+BOH(RCOO+B+H2o


R:epoxyester
Base:KOH(Rcoo+K
Base:Amin(Rcoo+RNH3

الكتروليز:

RcooB(RcooB

4H2o(3H+3OH+H2O

كاهش در كاتد:
H2o+3H+4e(2H2O+OH

اكسايش در آند:

H2o+4e(H2o+O2+H
Rcoo+H(RcooH

پسته نشست اسفنجي شكل رزين به وسيله پديده الكترواسفري (حركت آب به طرف خارج از توده اسفنجي شكل) محكم و سخت مي گردد و به صورت پوششي بر روي شيء قابل رنگ نمايان مي گردد.

تعدادي از آندهاي فلزي در هنگام عمل حل مي گردند  توليد كاتيون هايي مي كنند كه با آنيون هايي رزيني واكنش انجام مي دهند براي مثال، يك آند فولادي سخت توليد يون هاي فرو Fe2+ مي نمايد كه اين يونها با آنيونهاي رزيني وارد واكنش شده و ماده رنگيني توليد مي كنند. پيدايش اين محصول باعث بد رنگ شدن پوشش هاي سفيد مي گردد.

فولاد فسفاته شده و فولاد پوشش دار شده توسط روي سبب بد رنگ شدن پوشش نمي‌گردند. فولاد فسفاته شده توليد يون نمي نمايد و حال آنكه يون هاي روي Zn2+ بدون رنگ هستند.
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رنگدانه دار كردن؛ 

رزين هاي محلول در آب بوسيله روش هاي معمولي رنگدانه دار مي گردند در روش ديپوزيشن اين مطلب مهم است كه آنيون رزين و پيگمنت بايد با يك سرعت كوچ كنند تا اينكه فيلم رنگ بر روي شيء رنگ شونده بوجود آيد. به نظر مي رسد كه جذب آنيون ها بر روي ذرات رنگدانه تا حد قابل ملاحظه اي صورت مي گيرد و معمولاً ذرات داراي بارهاي منفي كوچ مي كنند هر چند بعضي رنگدانه ها نياز دارند كه با يك فعال كنده سطح اصلاح شوند اما مسئله ساز مي باشند.

در ED نمونه رنگ deep را در هم زن هم مي زنمي تا كاملاً يكنواخت شود.
PH رنگ، هدايت اهميت دارند، آلودگي كه از فسفاته وارد مي شود چقدر است. اگر هدايت deep بالا برود يعني يك جايي به مشكل برخورده ايم.

با PH متر وقتي 10 تا 15 ثانيه ثابت ماند  5.97 در دماي (C 110 بعد بوته چيني ها را وزن مي كنيم.

2 تا نمونه برداريم براي اينكه آنها را با هم مقايسه كنيم و خطاي ما به حداقل برسد.




بوته II




بوته I



21.573



16.41


وزن نمونه 1.192


وزن نمونه 1.2044
يك ساعت بايد در 110 بماند



21.7698




16.6041
پگنيت + رزين 
 21.5997




16.4327 تعداد خنك شدن




1.88



(pig ment) 1.88 مقدار خاكستر

پپگمنت

رنگ
رزين(  حلالها و آب در اين يك ساعت حلالها و آب تبخير شود


حلالهاي آب

Heq ؛‌ ميلي آلي والان + H داخل وان + cc 80 Thf (حلال رنگ) 
ابتدا gr 15 نمونه برمي داريم

cc 20 تترا هيدروفوران







آب نرم يا ps
 مخلوط مي كنيم

به داخل مواد بشر اضافه مي كنيم در تيتراتوراتوماتيك، قرار مي دهيم.

رنگ ما بيس اسيدي است و بايد از باز استفاده كنيم   KoH  1/0 

نرمال در آن توسط لوله موئين خودكار به آن اضافه مي شود.


             Meq=1+P/B*VKOH/%Solid*100
شيب خط: 5.89

بعد از يك ساعت نمونه و بوته را داخل دسي كاتور قرار مي دهيم تا خنك شود به مدت 10min بعد در كوره در 800(C قرار مي دهيم تا  مواد آلي بسوزند و از بين بروند و فقط پيگمنت مي ماند ( 15( الي 20( ) نيم ساعت در دسي كاتور قرا مي دهيم تا سرد شود.

21.599وزن بوته و ماده


وزن بوته16.4327 

     1.88/16.11
1.88/16.16

*100=4.423179
Meq=(1+0.116(*6.393*0.1/16.13

PPG:Meq:VKOH*0.1/solhd*15gr

سيلر و درزگير؛
درزگير گلوله اي، براي جاهايي كه دو لايه روي هم افتاده اند استفاده مي شود.

سيلر از پايه PVC است. DOP (دي الكتيل فت لات)  سازنده هاي مختلف كه ضريب معرف مشخصي است 1.000 سيلر و 3.000 عايق به ازاي هر بدنه مصرف مي شود.

لوله حاوي سيلر از بالا با پمپ و فشار بسيار بالا حدود 250 – 300 بار Bar فشار وارد لوله ها مي شود رگلاتور با شلنگ سرنازل ها وصل مي شود. 

با فرچه بعد با كارتك سيلرها را كاملاً صاف مي كنند كه مشخص نباشد. گاهي اوقات با فرچه مي زنند مثل سپر عقب

قبل از كار اسپري چسب زني مي شود.

بعد اسپري مي كنند.

شبكه هاي مواد از شركت سازنده مي آيند و بعد از يك مرحله فيلتر شدن توسط پمپ هاي Air less و لوله هاي مربوط به سرنازل ها ارسال مي گردد.

لوله هاي حامل عايق بندي شده اند زيرا دما روي ويسكوزيته اثر مي گذارد. تحت فشار زياد به صورت اسپري از آنها استفاده مي شود بعد كه روي بدنه مي رسد باز ويسكوزيته بالاست پس شره ندارد.

با آب و الكل روي بدنه را پاك مي كنند تا ذرات سيلر و عايق روي بدنه براي رنگ مشكل ايجاد نكند.

بعد بدنه از كوره 120( عبور مي كند و بيشتر فرايند پخت انجام مي شود.
روش عمل :
در اين روش كنترل خيلي زياد و دقيق محلول ضروري است و آب يونيزه نشده به عنوان حلال مورد استفاده قرار مي گيرد. مقدار مواد جامد (رنگداه و رزين) در حدود 10 تا 20 درصد و PH محلول 8 تا 9 مي باشد. به طوركلي لازم است كه براي اصلاح پايداري محلول مقدار كمي (بستگي به رزين دارد) از حلال آلي قابل امتزاج با آب به آن اضافه گردد.
اين مسئله مخصوصاً زماني اهميت دارد كه از رزين هاي «قابل پخش درآب» استفاده گردد، شيء رنگ شونده تعدادي از كاتدها را در مكان هاي مناسب قرار دارد. در اثر الكتروليزدر سطح كاتيون هاي هيدروكسيل  PH – توليد مي گردد و بايد از كوچ كردن آنها به طرف آند جلوگيري كرد. خنثي سازي بار رنگدانه رزين در آند ايجاد يك پوشش اسفنجي شكل كه محتوي مقدار قابل ملاحظه اي آب است مي نمايد به وسيله روش الكترواسفري آب از پوشش به طرف خارج و در مسير كاتد حركت مي كند و در نتيجه پوشش محكم و سخت مي گردد.
عمل قرار گرفتن فيلم رنگ بر روي سطح كاملاً آند تا زماني صورت مي گيرد كه خاصيت عايق سازي فيلم رنگ از ايجاد واكنش بيشتر در آخر جلوگيري مي نمايد به اين ترتيب لبه‌هاي تيز و گوشه ها با يك ضخامت (معمولاً 8/0 تا 1 ميليمتر) به طور يكسان با سطوح ديگر پوشش دار مي گردند. خاصيت عايق سازي فيلم رنگ از پيشرفت دانش براي رنگ آميزي بيشتر از يكدست پوشش جلوگيري مي كند.

اين پوشش معمولاً آستري اوليه مي باشد و پوشش هاي بعدي بوسيله روش هاي معمولي رنگ آميزي خواهد شد. امروزه در صنايع ماشين سازي از روش الكتروديپوزيشن براي رنگ آميزي آستري اوليه استفاده مي كنند.
قابليت هدايت ضعيف فيلم رنگ همچنين ميزان ضخامت پوشش فيلم رنگ را در شرايط معين تعيين مي نمايد و مراحل رنگ آميزي مي تواند در ولتاژ ثابت صورت پذيرد در روش اخير كه بهترين روش مي باشد دانسته جريان برق بوسيله افزايش ولتاژ ابقا مي گردد. 
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اين عمل باعث مي شود كه «قدرت پرتاب» رنگ بر روش اشياء رنگ ثونث با اشكال پرپيچ و خم بيشتر گردد. دانسيته جريان برق مصرفي در حدود 3 آمپر ثانيه بر فوت مربع براي سطح آنداست و زمان ته نشست (پوششدار شدن شيء رنگ شونده) بين 5/0 تا 4 دقيقه متغير مي باشد. ولتاژ مصرفي داراي يك حد نهايي است. و در نتيجه ضخامت فيلم بستگي به تمايل گسيختگي فيلم رنگ در ولتاژ بالا واكنش هاي الكتروليز در سطح آند دارد. شيء هنگام خارج شدن از حمام واكنش داراي پوششي است كه عمل الكترود پيوزشن بر روي آن انجام گرفته و بوسيله روش غوطه وري پوششدار گرديده است پس از آن شي مذكور بوسيله آب شسته شده و در كوره و در حرارت معمولاً بين 150 تا 160 درجه سانتيگراد به مدت 30 تا 45 دقيقه قرار داده مي شود .
ته نشست كاتدي

در اين روش شي رنگ شونده كاتد را تشكيل مي دهد و نياز به حمام محلولي دارد كه محتوي كاتيون هاي رزيني محلول از رزين هايي كه داراي گروه هاي بازي هستند مشتق شده اند كه كه از طريق خنثي سازي توسط اسيد محلول در آب شده اند از اين گروه ها ممكن است تركيبات آمينو يا آمونيوم چهارتايي باشند. رسوب يا بسته شدن رزين در كاتد در نيتجه قليايي بودن سطح كاتد است.
واكنش هايي كه در CED صورت مي گيرد به شرح زير است: 

الكتروليز

R3N1+ACOOH(R3NH+ACCO
كاهش در كاتد 

4H2o(3H+3OH+H2o

H2o+3H+4e((2H2+OH

R3NH+OH(R3N+H2O

اكسايش در آند
3OH-4e(H2O+O2+H

محدوديت انواع رزين هايي كه در روش ته نشست كاتدي مورد استفاده قرار مي گيرند نسبت به روش ته نشست آندي خيلي بيشتر است. با وجود اين كه در رزين هاي اپوكسي آمين اپوكسي آكريليك اپوكسي ـ ايزولاسيون اتصالات سه بعدي به طور خود به خود به وجود مي آيند ولي ممكن است عوامل ايجاد كننده اتصالات سه بعدي به حمام اضافه گردد.

فوايد استفاده از ED
1 – بيشترين كيفيت ثابت 

· شكل گيري قابل كنترل لايه رنگ حتي براي اشياء با شكل هاي پيچيده و پوشش دهي خوب لبه ها و گوشه ها
· پوشش دهي نقاط غير قابل دسترس 
· عدم آسيب رساني به لايه ضد خوردگي رنگ.
2 – بيشترين تأثير گذاري 
· روش تمام اتوماتيك براي انواع سري هاي كوچك و بزرگ
· مناسب براي ابزار وسايل مختلف 
· كاربرد بسيار مؤثر با كمك گردش توسط الترافيلتراسيون
1 – افيت
· عدم وجود خطر انفجار و آتش سوزي
2 – حفاظت محيط زيست و محيط كار
· روشي با كمترين آلودگي
· پايين بودن تعداد مشكلات مربوط به ضايعات
هم اكنون روش متداول CED يا كاتدي مي باشد.
3 – 2 – 5 الترافيلتراسيون

اولترافيلتراسيون فرآيندي است كه به كمك آن ميتوان ذرات معلق و پراكنده محلول را با جرم مولكولي در حدو 1200 تا 2000000 را بوسيله غشاهاي پليمري جدا نمود. در حال حاضر دو نوع دستگاه اولترافيلتراسيون مورد استفاده واقع مي شود. در يك نوع از آنها فيلتر صفحه اي و در نوع ديگر فيلتر لوله شكل مورد استفاده قرار مي گيرد. در نوع صفحه‌اي غشا ها مانند صفحات باتري خودرو در سل ها مرتب مي شوند و سيال از ميان غشار عبور مي كند.

سطح هر غشا در هر سل معمولاً به 20 cc دسي متر مربع مي رسد و هر عدد سل يك واحد اولترافيلتراسيون را تشكيل مي دهد. واحدهايي با سطح غشاء بيش از 60 دسي متر مربع براي تأسيسات بزرگ مورد استفاده قرار مي گيرند. در نوع دوم دستگاه ها با غشاهاي لوله اي محلول با سرعت و فشار بالا از ميان لوله هاي غشايي دستگاه اولترافيلتراسيون كه بدون رنگ نمي باشد معمولاً شامل كمتر از 5/0 درصد مواد جامد مي باشد در برخي موارد مايع خروجي ممكن است داراي كمتر از 5/0 درصد مواد جامد مي‌باشد در برخي موارد مايع خروجي ممكن است داراي اجزاي مضري مانند مشتقات مواد رزين، آنتي اكسيدانت هاي منفي يون هاي كرومات و غيره باشند. در صورت وجود بيش از اندازه مواد مضر كه از لحاظ بيولوژيكي غير قابل تجزيه هستند لازم است تصفيه بيشتري بر روي مايع خروجي دستگاه اولترافيلتراسيون انجام شود.

سيال جريان يافته از ميان غشاهاي داراي فشار 1 الي 5/3 كيلوگرم بر سانتي متر مربع و شامل مخلوطي از مواد جامد و حل شده مي باشد. از اين رو در حين جداسازي نمك هاي محلول حلال و آب اضافي توسط غشا از مواد با جرم مولكولي زياد، رزين و رنگدانه ها كه بوسيله جريان آب بر روي غشا حل مي شوند جدا مي گردند. مايع جدا شده پرميت نام دارد.

كاربردهاي علمي  ؛

همانطور كه اشاره شد يكي از وظايف مهم سيستم اولترافيلتراسيون جدا نمودن ناخالصي‌هاي محلول مي باشد لذا استفاده از اولترافيلتراسيون به سيستم هاي پوشش دهي الكتريكي از اهميت بسيار زيادي به منظور كاهش اتلاف مواد رنگي برخوردار است. براي مثال ميزان رنگ خروجي مرحله شستشو براي 40 بدنه در مدت 1 ساعت ده هزار ليتر مي‌باشد در هر ليتر از رنگ شستشو دهنده خروجي 1000 تا 5000 ميلي گرم ذرات جامد، رزين و رنگپايه وجود دارد. مقدار مجاز دور ريز نبايد از 70 ميلي گرم ذرات جامد تجاوز كند.
بنابراين استفاده از سيستم اولترافيلتراسيون در سيستم هاي پوشش دهي به روش الكتريكي از اهميت بسيار زيادي برخوردار است.

علاوه بر ممانعت از به هدر رفتن و اتلاف مواد رنگي به كمك روش اولترافيلتراسيون مي‌توان ميزان ناخالصي هاي عام را با اندازه گير PH و هدايت الكتريكي كنترل نمود.
سيستم اولترافيلتراسيون قادر است علاوه بر جدا نمودن نمك هاي محلول، نمك هاي آلوده كننده مانند كلريدها و فسفات، كرومات و غيره را از محتواي تركيب حمام جدا نمود يكي ديگر از كاربردهاي اولترافيلتراسيون، تنظيم آب و محتواي جامد در حمام غوطه ور سازي مي باشد. در حين پوشش دهي اجسام پايه، با مصرف رزين و رنگدانه تركيب پوشش حمام رقيق مي شود در هنگام تشكيل پوشش فيلم، با مصرف رزين و رنگدانه اجزاي ديگر تركيب پوششي مانند آمين ها، هيدروكسيد پتاسيم، حلالها و ... در ساختار پوشش فيلم به كار نمي‌رود و در حمام تجمع پيدا مي كنند. مقداري از آب و آمين هاي فرار بوسيله تبخير از حمام خارج مي شوند و بنابراين با توجه به خوراك دهي مدام حمام، براي جلوگيري  از 
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طغيان آن در برخي از تأسيسات، مقداري از مايع اولترافيلتر شده از سيستم خارج مي نمايد در فرآيند اولترافيلتراسيون علاوه بر حذف نمك ها و مواد با وزن مولكولي پايين. آب اضافي حمام را نيز مي توان خالي ساخت. 
روش ها و تكنيك ها ؛ 

يكي از دلايل استفاده از روش اولترافيلتراسيون حذف ناخالصي هاي محلول در الكترولاك مي باشد. يك اولترافيلتر فيلتري با اندازه خلل و فرج بسيار و ريزي است كه تنها مايعات را از خود عبور مي دهد و مانع از عبور ذ رات  رزين پراكنده مي گردد. براي كارآيي مناسب، فيلتر در يك لوله قرار داده مي شود. با عبور محلول تحت فشاري الكترولاك از داخل لوله هاي اولترافيلتر شده، حريان مايع به آرامي از درون لوله ها عبور مي كند. خروجي از دستگاه اولترافيلتراسيون، پرميت يا مايع اولترافيلتر شده ناميده مي شود در بعضي موارد به علت بالا بودن ميزان آلودگي در پرميت، آن را دور مي ريزند. امااين امر اقتصادي نمي باشد و ممكن است باعث به هدر رفتن و بهم خوردن تعامل ميزان حلال در حام پوشش دهي الكتريكي گردد.
روش مناسب، تصفيه پرميت توسط تبادل يوني و تجهيزات مناسب آن را مي توان از طريق شركت هاي معتبر تهيه نمود.

در تأسيسات بسيار كوچك به علت بالا بودن هزينه اولترافيلتراسيون، الكترولاك را بدون اولترافيلتراسيون مي توان به كار برد و زماني كه كيفيت، ميزان آلودگي هاي الكترولاك به حد غير قابل قبولي رسيد، آن را عوض مي كنند.

غشاي پليمري يكي از اجزا بسيار مهم دستگاه اولترافيلتراسيون به شمار مي رود. غشاهاي مورد استفاده در سيستم آندي براي سيستم هاي كاتدي مناسب نمي باشد از اين رو در اوايل زمان كاربرد سيستم هاي كاتدي بحران جدي بوجود مي آيد.
و در آن زمان غشاهاي مناسبي براي سيستم هاي كاتدي وجود نداشت.
خوشبختانه در تشريك مساعي با صنايع PPC, ING يكي از تهيه كنندگان غشا آبگير سيستم غشايي را كشف نمود كه براي رنگ هاي كاتدي مؤثر واقع شد امروزه علاوه بر تجهيزات آبگير، سيستمي با تيوپ برنگ U بنام رامكين از الياف توخالي كوچكي تشكيل شده است.
دلايل استفاده از UF

1 – تأثيرات اقتصادي ذخيره رنگ، كاهش هزينه

2 – حفاظت محيط زيست، كمترين آلودگي به علت كم شدن حجم آب. كم شدن پساب ناشي از عمليات 

3 – بهبود كيفيت رنگ كاتدي

4 – سطح صاف و نرم، فيلم رنگ كاتدي، بهبود شرايط تانك رنگ كاتدي

4 – 2 – 5 آنوليت؛ 

سيستمي كه براي انتقال ذرات اسيدي كه در طول الكترودپيوزيشن تشكيل مي شوند آنوليت نام دارد و سيستمي كه براي انتقال ذرات بارداري كه در طول الكترودپيوزيشن تشكيل مي‌شوند كاتوليت ناميده مي شود. انتقال موثر چنين ذرات اسيدي و بازي براي نگهداري تعادل حمام مواد و كنترل فرآيند رسوب دهي لازم مي باشد.

اجزاء اصلي سيستم آنوليت و كاتوليت غشاأ نيمه تراوايي هستند كه از ورود مجدد يون‌هاي H+ و OH – تشكيل شده به پرايمر الكتروپوزيشن در طول فرآيند جلوگيري مي كند.

5 – 2 – 5 آزمايش هاي ED
در اين قسمت آزمايش هاي متفاوتي انجام مي شود كه در زير مي آيد.
الف) آزمايش هاي مربوط به رنگ 

1 – درصد مواد جامد
2 – مقدار
3 – قابليت هدايت
4 – مقدار
5 – درصد حلال
6 – درصد خاكستر
7 – نسبت
8 – دماي حمام
9 – ولتاژ پوشش 
10 – قدرت نفوذ
11 – حوزه كلمب
12 – زمان پخت

ب) آزمايش زمان پخت 
1 – مه نما 
2 – پاشش ذرات استيل
3 – جامي شدن
4 – جامي شدن رنگ استري و رويه 
5 – آزمايش ضربه 
6 – ضربه استري و رويه
7 – آزمايش خمش
8 – آزمايش خمش استري و رويه
9 – اثر استن
10 – چسبندگي
6 – 2 – 5 آزمون رنگ هاي كوره اي ؛ 

هدف از تدوين اين آزمون ها تأمين جنبه هاي تزئيني و مقاومت بيشتر در برابر خوردگي مي باشد.

گرانروي؛

گرانروي عبارتست از مقاومت سيال در برابر جاري شدن كه به دليل وجود نيروهاي من‌المسي و واندرالسي مي باشد در آزمايشگاه گرانروي با دستگاه فوردكاپ شماره 4 و در حرارت 23 – 25 (C انجام مي پذيرد.

نرمي رنگ ؛ 

عبارتست از مس پودرهايي كه در رزين رنگ بخش شده اند مثل پودرهايي كه رنگ هاي كوره اي مورد استفاده بوده اند طبق استاندارد بيشتر يا حاوي 9 ميكرون مي باشد نرمي رنگ هاي كوره اي توسط دستگاه نرمي سنج انجام مي شود.
دستگاه نرمي سنج از يك پيلت فولادي به ابعاد 12×60×175 ميليمتر كه روي يك طرف آن دو شيار به عرض 10 ميليمتر و به عمق 10 – 0 ميكرون تعبيه شده تشكيل شده است هنگام استفاده از آن از يك خط كش مويي نيز استفاده مي شود. روش كار انتقال حدود 2 گرم رنگ بر روي دستگاه نرمي سنج و در قسمت با شيار عمق و پخش آن توسط خط كش مويي در حاليكه بطور قائم كشيده مي شود مي باشد رنگ پخش شده بايستي در اسرع 
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وقت بررسي و تجمع دانه ها مشخص گردد. معمولاً يك رقم كمتر از آنچه رويت مي شود را لحاظ مي كنند.

پوشش رنگ ؛ 

عبارتست از حداقل ضخامت فيلم خشك رنگ كه بتواند سطح زير كار را پوشش دهد. طوري كه زير كار قابل رويت نباشد. در تعيين پوشش رنگ به روش Dublex از صفحات كاغذي كه به روش تيره و روشن و شطرنجي تهيه گرديده اند، استفاده مي شود، روش كار تعيين ضخامت اوليه پوشش زير كار، نصب صفحه شطرنجي و رنگ آميزي با ضخامت‌هاي متفاوت از رنگ آزمايش وكيورينگ آن و تعيين حد ضخامت رنگ در موضعي كه زير كار قابل رويت نباشد حد استاندارد براي آن حداقل ضخامت 40 ميكرون مي باشد. تعيين پوشش رنگ به روش استفاده از دستگاه كريپتومتر:

 دستگاه كريپمتومتر از يك پليت سنگي به رنگ سياه براي تعيين پوشش رنگ هاي روشن و از يك پليت سنگي به رنگ سفيد براي تعيين كه پوشش رنگهاي تيره به ابعاد 10×75×140 ميليمتر و يك لامل شيشه اي كه با سطح زاويه 30 درجه مي سازد. تشكيل گرديده است بر يك طرف پليت ها يك شيار به ابعاد 4×15×35 ميليمتر ايجاد شده و از صفر تا پنجاه ميليمتر درجه بندي شده است روش كار به اين صورت است كه با انتقال 2 گرم رنگ به داخل شيار و با استفاده از لامل كه كشيدن آن قشر ظريفي از رنگ به روي درجه ها كشيده مي شود. انجام مي گيرد زماني فرا مي رسد كه لبه شيار كه د رشروع آزمايش رويت مي شد ديگر ديده نمي شود در اين زمان فاصله اي كه لامل طي كرده را مي خوانيم و آن را در رابطه 1/0.0035*a قرار مي دهيم كه نتيجه محاسبه پوشش رنگ خواهد بود اين فرمول عدد a از روي لامل خوانده شده و 0.0035 ضريب زاويه لامل مي باشد توان پوشش رنگ كه براي اسپري مهيا گرديده نيز مانند نمونه رنگ تعيين مي شود.
وزن مخصوص ؛ 

وزن مخصوص عبارتست از وزن واحد حجم يك جسم D – H/r كه در درجه حرارت معين 15.5(C تعيين مي شود. وزن مخصوص رنگ قابل اسپري نيز اين گونه تعيين مي شود.

درصد جامد؛
براي تعيين درصد جامد رنگ كوره اي از بوته چيني با بوته فويل آلومينيمي حدود 2 گرم رنگ m2 قبل از كوره 120 درجه سانتي گراد به مدت يك ساعت و توزين بعد از كوره و شرايط يا شده m3 و سرد شدن در ديسكاتور و با استفاده از رابطه زير محاسبه مي شود : 
= درصد جامد ( m1 – m3 ) / (m2 – m3 ) * 100
زمان انتظار ؛ 
بعد از اسپري رنگ هاي كوره اي رعايت زمان انتظار به منظور تبخير تينرهايي كه در درجه حرارت معمول انجام مي پذيرد و به منظور ممانعت از ايجاد جوش روي سطح رنگ ضروري به نظر مي رسد. زمان انتظار 10 – 5  دقيقه رعايت مي شود. زمان كيورينگ رنگ‌هاي كوره اي معمولاً 25 دقيقه كه سطح رنگ آميزي شده 20 دقيقه در دماي 140(C باشد منظور مي شود.

آزمايش هاي فيلم خشك شده رنگ ؛ 

براي انجام اين آزمايش ها رنگ را روي پليت پاشيده و مدت 20 دقيقه درون كوره با دماي 40(C قرار مي دهند تا رنگ پخته شده و آماده انجام مي شود.
سختي رنگ :
اين قسمت توسط دستگه پرسوز انجام مي شود.

اين دستگاه داراي آونگي است كه اين آونگ متصل به يك قطعه مكعب مستطيلي مي باشد كه در زير اين قطعه مكعبي شكل دو گوي فلزي وجود دارد كه اين دو گوي روي پليت قرار مي گيرند حال آونگ را تا زاويه مشخص كشيده و رها مي كنند. تعداد نوسان هوا توسط شمارنده اي شمرده مي شود تا جايي كه نوسان ها پايان يابد. و در آخر تعداد نوسان را بر 60 تقسيم مي كنند كه طبق استاندارد بايد حاصل بزرگتر از 3 باشد. هرچند تعداد نوسان ها بيشتر باشد نشان مي دهد كه فيلم رنگ سوخت تر مي باشد.
چسبندگي فيلم رنگ:
براي اين قسمت از ابزاري بنام كراس كات استفاده مي شود. اين وسيله داراي شش تيغه تيز است كه به فاصله 2 mm از هم قرار دارند. با كشيدن اين وسيله روي پليت (يكبار به صورت افقي و بار ديگر به صورت عمودي) 25 مربع با ابعاد 2 mm روي فيلم رنگ پديد مي آيد. سپس روي اين  25 مربع تكه چسبي با قدرت چسبندگي زياد چسبانيده و با زاويه 45(C اين چسب را به سرعت جدا مي كنيم. حال طبق استاندارد تعداد مربع هاي كنده شده نبايد بيش از %20 تعداد كل باشد. 
تست جامي شدن ؛ 

در اين آزمايش از وسيله اي استفاده مي كنيم كه داراي گويي مي باشد. اين گوي توسط دسته اي به جلو رانده مي شود پليت را جلوي اين گوي قرار مي دهيم بطوري كه گوي روي سطحي كه رنگ نشده قرار بگيرد. در ضمن اين دستگاه داراي يك دوربين چشمي مي باشد كه مي توان توسط آن سطح رنگ روي پليت را زير نظر داشت حال گوي را جلو مي بريم تا در پليت فرو رفته و آنرا فنجاني شكل كند آنقدر گوي را جلو مي بريم تا سطح رنگ ترك بردارد.

در اين هنگام مقدار نفوذ گوي را اندازه مي گيريم كه اين مقدار طبق استاندارد بايد بيشتر از 7 mm باشد.

اين تست به دو منظور به كار مي رود: اول براي تعيين كشش رنگ و دوم براي اندازه گيري مقدار كشش ورق ها كه در قسمت پرس براي ساخت بدنه اتومبيل بكار مي روند.

تست پاشش ذرات استيل ؛ 

در اين آزمايش پليت را در مقابل ذرات فلزي قرار مي دهند كه با فشار به سوي پليت پاشيده مي شوند بدين منظور نيم كيلوگرم ذرات فلزي از جنس استيل را درون دستگاه ريخته و فشار را روي 6 bar تنظيم مي كنند تا ذرات در مدت 10 ثانيه همگي به سطح پليت پاشيده شوند. سپس پليت را خارج ساخته و با فرم هاي استاندارد مقايسه مي نمايد و در صورت تطابق با يكي از اشكال شماره شكل را در گزارش ثبت مي نمايند. البته اين فرم ها را براي رنگ هاي روشن و تيره متفاوت است.

تست ضربه ؛ 

در اين تست وزنه اي از ارتفاعي معين ضربه اي به پليت وارد مي سازند در قسمت نخست ضربه از روبرو به فيلم روي پليت وارد مي شود كه به آن ضربه مستقيم مي گويند. و در اين ضربه وزنه ارتفاع 50 اينچي رها مي گردد. در قسمت دوم ضربه از پشت به فيلم رنگ وارد مي شوند كه به آن ضربه غير مستقيم مي گويند و در اين حالت وزنه از ارتفاع 40 اينچي رها مي شود. در اين دو آزمايش نبايد فيلم رنگ آسيبي ببيند.
تست خمش ؛

در اين قسمت پليت توسط يك وسيله مخروطي 360 درجه ختم مي شود كه طبق استاندارد نبايد فيلم رنگ ترك خوده و پاره شود.

تست شفافيت ؛‌

در اين تست براقيت رنگ توسط دستگاهي به نام براقيت سنج سنجيده مي شود كه قبلاً طرز كار اين دستگاه شرح داده شده است. اين تست به دو صورت انجام مي گيرد. يك بار 
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با زاويه 20 درجه و بار ديگر با زاويه 60 درجه به سطح فيلم رنگ تابيده مي شود در ضمن در هنگام تست تنها شفافيت يك نقطه از فيلم را اندازه نمي گيرند. سه نواحي مختلف (حدوداً 8 تا 10 نقطه) را بررسي كرده و شفافيت آن ها اندازه گيري كرده و در آخر مقادير حداقل، حداكثر و متوسط شفافيت را ثبت نموده و ضمناً نمودار مقادير مختلف شفافيت را رسم مي‌نمايند. طبق مقادير استاندارد مقدار شفافيت در 20 درجه بايد بيش از 75 و در 60 درجه بيش از 90 باشد.
آزمايش مه نمك ؛ 

در اين تست ابتدابا وسيله اي تيز روي فيلم رنگ خراش ايجاد مي نماييم كه شكل آن در صفحه بعد آمده است. سپس پليت را به مدت 1500 ساعت درون دستگاه SaH Spray قرار مي دهند. بعد از اين مدت پليت را خارج ساخته و شسته و خشك مي نمايند. سپس روي خراش چسبي چسبانده و آنرا جدا مي سازيم. سپس پهناي خراش را در نقاط مختلف اندازه گرفته و ميانگين آنها را محاسبه مي نمائيم كه اين ميانگين نبايد از يك ميليمتر بيشتر باشد و در غير اين صورت رنگ مردود شمرده مي شود. اين تست براي اندازه گيري مقدار خوردگي و از بين رفتگي رنگ در مجاورت با محيط مرطوب و شديداً خورنده انجام مي‌گيرد. در اين تست از نمك كلريد سديم با خلوص 99.9% استفاده مي شود كه 5% محلول از آن تهيه شده و با فشار يك بار بصورت اسپري در فضاي دستگاه پاشيده مي شوند. بدين ترتيب پس از انجام اين آزمايشات و مقايسه نتايج با استاندارد هاي موجود كه از سوي كارخانه هاي كيا موتورزف رنو، نيسان و ... ارائه شده است، رنگ مورد نظر مردود شده يا پذيرفته مي شود. 
مقاومت فيلم خشك رنگ در برابر حلال ؛ 

در اين آزمايش به مدت دو دقيقه پنبه آغشته به استون روي قشر خشك رنگ نگهداري مي‌شود و بعد اثر استون را روي فيلم خشك بررسي مي كنند. 
در آزمايشگاه شيمي  رنگ فيلم خشك به مدت دو دقيقه در بنزين غوطه ور مي شود و بعد از 24 ساعت اثر بنزين بررسي مي شود كه بايستي تغيير نام كاهش سختي و كاهش براقيت مشاهده نشود.

مقاومت فيلم خشك در برابر محلول %30 اسيد سولفوريك، اساس آن تعيين حساسيت فيلم خشك رنگ در برابر واكنش محلول يك اسيد در حرارت 25 ( 0/5 برابر مدت 16 ساعت است. مواد و وسايل مورد نياز، ظرف با كواليته شيشه اي و يا با كواليته يكسان  متناسب با ابعاد رنگ آميزي شده 7/0×100×200 ميليمتر حمام مجهز به ترموستات و ميزان الحراره 100 – 0 ويسكولاتور. نگهداري مي شود پليت  فوق تا نيمه در محلول اسيد سولفوريك براي 16 ساعت غوطه ور مي گردد مجموعه ظرف محتوي اسيد و پليت در حمام با درجه حرارت ثابت 5/0 – 25 واقع و بعد از 16 ساعت پليت از محلول خارج و با آب فراوان شسته مي‌شود.

بعد از يك ساعت نيمه غوطه ور در اسيد با نيمه غير غوطه ور در اسيد مقايسه مي گردد. بيان نتايج عبارتند از: 

1 – تغيير رويت نشود 
2 – تغيير جزئي كه با نظافت توسط پارچه پنبه اي برگشت پذير باشد.
3 – كاهش جزئي در براقيت و بعد از پوليش طبق متد D 29 – 5162 تغيير در فام رويت نشود. تغيير فام يا كاهش براقيت كه با پوليش برگشت پذير نباشد 
4 – تغيير مهم در ايجاد تاول و تغيير مهم در چسبندگي و غيره
گزارش آزمايش شامل شماره تست متد و گزارش تفسير مواردي كه مورد نظر مي باشد است. 

درزگير گلوله اي، براي جاهايي كه دو لايه روي هم افتاده اند استفاده مي شود.

سيلر از پايه PVC است. DOP (دي الكتيل فت لات)  سازنده هاي مختلف كه ضريب معرف مشخصي است 1.000 سيلر و 3.000 عايق به ازاي هر بدنه مصرف مي شود.

لوله حاوي سيلر از بالا با پمپ و فشار بسيار بالا حدود 250 – 300 بار Bar فشار وارد لوله ها مي شود رگلاتور با شلنگ سرنازل ها وصل مي شود. 

3 – 5 سيلر و عايق بدنه ؛ 

اين دو قسمت صرفاً حكم عايق كاري بدنه دارد كه براي جلوگيري از ورود هرگونه غبار و يا آب به درون اتاق و محافظت بدنه از ورود گرد و غبار و ذرات خارجي روي درزهاي بدنه را سيلر كاري مي كنند. سيلري كه در اين جا استنفاده مي شود پايه PVC دارد و به صورت دستي زده مي شود. 
سپس بدنه به قسمت USB يا همان عايق زير بدنه مي رود و در آنجا به صورت دستي ماده عايق ديگري را كه آن نيز پايه PVC دارد به زير بدنه مي پاشند تا بدنهدر برابر پرتاب سنگ ريزه مقاوم مي باشد.

پس از انجام عايق كاري بدنه را وارد كوره مي كنند تا اين عايق ها پخته شوند سپس بدنه به قسمت رنگ آستر منتقل مي شود.
آزمون درزگيري PVC ؛ 

استفاده از درزگير PVC براي بيرون و داخل اتومبيل براي صداگيري و ممانعت از خوردگي و وورد گردو غبار و آلودگي به داخل خودرو مي باشد.

وضعيت ؛ 

در ظرف عاري از ناخالصي و ذرات، جدا شدگي قابل ملاحظه حلال از جامد و عدم رويت قطعات ژل شده مي باشد.

وزن مخصوص 

عبارت است از وزن واحد حجم يك جسم 
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 كه در درجه حرارت معين تعيين و بر حسب gr/cm3 بيان مي شود و در آزمايشگاه سايپا وزن مخصوص درزگير PVC توسط دستگاه پيكنومتر معين مي گردد. دستگاه پينكومتر يك ظرف درب دار مجهز به سوارخ است كه وزن و حجم معين دارد. براي تعيين وزن مخصوص با استفاده از دستگاه پيكنومتر آن را از درزگير PVC تا حد معين پر مي كنند. با نصب درب آن مازلو درزگير از سوراخ خارج مي شود.

با توزين پيكنومتر فوق و با تقسيم وزن بدست آمده بر حجم وزن مخصوص درزگير PVC اين بر حسب gr/cm3 بدست مي آيد. كايبراسيون دستگاه پيكنومرت از نظر حجم در حرارت معين توسط وسايل شيشه اي مدرج آزمايشگاه مانند استوانه مدرج يا بالن ژوژه و از نظر وزن توسط وزنه مربوطه به دسگاه پيكنومتر و يا وزنههاي دقيق و متغير موجود در آزمايشگاه و ترازوي آزمايشگاه انجام مي گيرد.

گرانروي ؛ 

گرانروي عبارت است از مقاومت سيال در برابر جاري شدن كه به دليل وجود نيروهاي بين مولكولي واندروالس مي باشد در آزمايشگاه گرانروي با استفاده از ويسكومتر بر وكفيلد انجام مي پذيرد. اين دستگه از نوع L.V.T بوده و با افزايش گرانروي از اسپينوي شماره بيشتري كه قطر كمتري دارد استفاده مي شود.

اجراي كار استقرار از طرف محتوي درزگير PVC و تنظيم شاخص اسپيندل در سطح درزگير PVC و انتخاب سرعتي از حركت صحفه مدرج مي باشد كه بيشترين عدد روي صفجه را هنگام روشن شدن دستگاه نشان مي دهد.

از حاصل ضرب بيشترين عدد در فاكتور اسپيندل مربوطه كه از روي خط كش اشل متعلق به دستگاه رويت مي شود. گرانروي درزگير PVC بر حسب سانتي پوآز محاسبه مي شود. كاليبراسيون ويسكومتر بروكفيلد از مقايسه گرانروي استاندارد درزگير بدنه ارسالي شركت هاي معتبر با گرانروي كه توسط دستگاه تعيين شده انجام مي شود.

پايه ريزي 

درزگير PVC مورد استفاده در بدنه هاي وانت نيسان و اتومبيل هاي صبا و نيسم بر پايه PVC بوده و شناسايي آن از روي خواصي مانند تعيين خواص سختي، افزايش طول، رنگ شعله، نحوه سوختن و بود انجام مي پذيرد.

بو ؛ 

درزگير PVC موجود در ظرف هنگام استفاده و زمان پختن بوي نا مطبوع ندارد.
رنگ ؛ 

نام درزگير PVC از كرم تا كرم تيره متغير است.

نحوه كاربرد؛ 

درزگير PVC داخل و بيرون بدنه توسط نازل مخصوصي الكترود مي شدو فشار پمپ متناسب با گرانروي و دامنه جريان درزگير بر پايه PVC و مرغوبيت آن قابل تنظيم خواهد بود.

آزمايش رنگ؛ 

رنگ را با رقيق كردن اسپري مي كنيم.

رنگ پايه را با آب مقطر رقيق مي كنيم.

رنگي كه پايه حلالي است. را با تينر رقيق مي كنيم. 

رنگ را روي پليت فلزي اسپري مي كنيم.

اگر شره كرده بايد ويسكوزيته را تغيير داد . كه معمولاً با 32 – 27 باشد ( پايه آب 

اگر شره كرده بايد ويسكوزيته را تغيير داد . كه معمولاً با 22 – 17 باشد ( پايه حلالي 

ابتدا ويسكوزيته 24 را امتحان كرديم ديديم كه رنگ پليت شره كرد. پس بايد ويسكوزيته را افزايش داد . توسط Fort Cap4 براي شستشو  از تينر استفاده مي شود . 

رنگ را مي ريزيم و همزمان با آن كرنومتر را مي زنيم و با خارج شدن آخرين قطره كرنومتر را مي زنيم كه توسط آن وزيسكوزيته اندازه گيري مي شود.
بعد از شستن پليت آن را با فشار هوا خشك مي كنند و دوباره مورد مصرف قرار مي گيرد.

بعد وارد كوره مي شود و بعد بايد ورني شود يعني كلر روي آن ها زده شود تا رنگ براقيت خود را داشته باشد.

كه براي انواع رنگ ها زمان پخت فرق مي كند.
انواع تست ها: 

1-تر (قبل از پخت)

2-خشك ( بعد از پخت)

	نوع رنگ
	شرايط انتضار 
	شرايط پخت

	آستري كوره اي
	دماي محيط -10min
	min 20-140درجه

	رنگ كوره اي 
	دماي محيط -10min
	min 20-140درجه

	رنگ متاليك
	دماي محيط -10min
	پس از پاشش ورني پخت شود.

	ورني كوره اي
	دماي محيط -10min
	min 20-140درجه

	ورني تعميراتي
	دماي محيط -10min
	min 60-80درجه

	آستري محلول در آب
	10min-80درجه
	min 30-160درجه

	رنگ رويه محلول در آب
	دماي محيط -10min
	پس از پاشش ورني پخت شود.

	ورني كوره اي
	دماي محيط -10min
	min 20-140درجه


رنگ هاي محلول در آب همگي متاليك مي باشند.

روش كاربرد دستگاه اندازه گيري دانسيته

Density Determination Kit

اين دستگاه بر اساس قانون ارشميدس عمل مي كند دانسته جامدات را براي ما اندازه گيري مي كند كه دو نوع است يك نوع آن براي جامداتي كه در آب فرو مي روند و آنها را از رفتن به ته ظرف جلوگيري مي كند و يك نوع ديگر جامداتي كه در آب فرو نمي روند و آنها را كمي در آب فرومي برند.

در پايان لازم مي دانم از اين واحد صنعتي تشكر كنم كه اين فرصت را در اختيار من قرار دادند تا بتوانم از قسمت هاي مختلف شركت بازديد كرده و به اهميت كارهاي عملي در يادگيري هرچه بهتر مطالب علمي پي ببرم و همچنين از كليه پرسنل قدر داني مي كنم كه با مهرباني به سؤالاتم پاسخ مي داند و من را در يادگيري مطالب ياري مي كردند.
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