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  سيتروئن-شركت پژو                                 
 هاي آزمايش مواد روش                                

  هاي رنگپوشش
  محدودة حفره هاي ريزبررسي

 رنگ هاي پرداخت
 ٩/١صفحه 

 بدون محدوديت كاربرد
 

 . مي شود را باطل كرده و جايگزين آنMXP- PE100- 0021اين روش آزمايش، مدرك 
 
  موضوع و دامنة كاربرد-١

 فرآينداست كه مطابق با ) آستر، لاك يا پايه و ورني(هدف از اين روش، تعيين حداقل ضخامت مادة مورد آزمايش 
 .مورد نظر اعمال شده و با آن مي توان اولين حفره ها را مشاهده نمود

 ، پايه ها و ورني هاآسترها، لاك ها: اين روش براي رنگ هاي پرداخت كاربرد دارد
  اصول كلي-٢

ضخامت مورد سري   كهاي گوناگون از مادة مورد آزمايشاين عمليات، شامل ساخت چندين صفحه با ضخامت ه
در .  يك صفحة مي باشد هاي كاهش يافته بر روي ضخامتپوشش هايي باو يا اعمال ) mµ70 تا mµ30(بررسي 

؛ )mµ30 تا mµ5. ( ضخامت مورد بررسي كاهش مي يابدسريورتي كه مادة مورد آزمايش، يك پايه باشد، ص
 . سپس، اين صفحه، پوشيده از ورني شده و در مورد تمامي حالات، در وضعيت افقي در كوره گذاشته مي شود

 .با آن، اولين حفره ها مشاهده مي شودحداقل ضخامت ماده، ضخامتي است كه 
  تجهيزات-٣
  صفحات ورق٣-١

mmmmبه ابعاد  300500   mm8,0 با ضخامت×
  تجهيزات كاربردي٣-٢

 . مشخص شده است١در ضميمه 
  تهوية شده  كورة٣-٣

 كه امكان 250 تا 20حدوده دماييبراي م C°2  و سيستم تنظيمي با دقت تقريبي250Lبا حجم مفيد حداقل 
 . تعريف شده اند، ميسر كند١دستيابي به پروفيل هاي اعمال حرارت را كه در ضميمه 

  دستگاه اندازه گيري ضخامت ٣-٤
 D26 5316مطابق با روش آزمايش 

 )زمان سنج( كرونومتر ٣-٥
  برش غلظت سنجي و تجهيزات ضميمه٣-٦

 D55 1339 و D55 1016ن رقيق بودن، مطابق با روشهاي آزمايش براي تنظيم ميزا
  پوشش كابين اعمال٣-٧

 با تهوية الزامي
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CITOEN 



  سيتروئن-شركت پژو
9/٢ D25 5470    ارزيابي محدودة حفره هاي ريز–رنگ هاي پرداخت  

 

                                                                                                                                         OR: 28/ 06/ 2001استفاده عمومي 

  نوار چسب٣-٨
 25mmبا عرض 

  طرز كار-٤
 ، لاك يا ورنيي ارزيابي آستر٤-١

 :با توجه به وسايل موجود و نيازها، يكي از روشهاي زير اعمال مي شود
 : استفاده از صفحات تك ضخامتي

  min/4m: نظيم سرعت تسمه نقالهت •
 :تنظيم نازل پاشش •

o  روي ورقه اي به ابعادmmmm 300500  شود به گونه اي تنظيم پاشش محصول مورد آزمايش  ×
مترهاي با اعمال اين تنظيم، پارا.  و در دولايه، ايجاد شودmµ40كه ضخامتي كاملا يكنواخت معادل 

 ....) ، سرعت چرخش مخزني محفظههوا(ربردي ثابت خواهند شد كا
 :استفاده از صفحات آزمايش •

o و در شرايط تنظيمي كه در بالا تعريف شد، محصول مورد ١ ساخت مورد نظر، مطابق با ضميمه فرآينددر 
 .آزمايش در مخزن  را مستقيما روي ورقه اعمال نماييد

 .ضعيت افقي خشك شود دقيقه، در و٥بگذاريد براي  •
 . آن را براي اعمال حرارت، در وضعيت افقي و در شرايط ويژة سايت هدف، در كوره قرار دهيد •
 .پس از خنك شدن صفحه، آنرا مورد بررسي قرار دهيد •
 براي تعريف B15 5020به محض پيدا شدن چند حفرة ريز، ضخامت محدودة حفره هاي ريز مطابق با استاندارد  •

 .ظر گرفته مي شود، در نمعايب
در صورتي كه ضخامت حاصله، بيشتر يا كمتر از ضخامت تعيين شده براي محدودة حفره هاي ريز باشد ضخامت  •

 و ماده را روي صفحه ديگري اعمال كنيد تا مرزهاي اين محدوده تا حد امكان دادهمادة مورد آزمايش را تغيير
 .مشخص تر شود

 :يير داده مي شود سرعت تسمه نقاله است و به كمك فرمول زير مي باشدبراي اين كار، تنها پارامتري كه تغ •

1001 ./. epepVcVc ×= 
 :كه در آن

COV = سرعت تسمه نقاله    در ضخامت اندازه گيري شده 

.pe′ = ضخامت اندازه گيري 

1Vc =  براي رسيدن به ضخامت مطلوبسرعت تسمه نقاله    

1.pe′ = ضخامت مطلوب 
 

 D25 54بررسي كنيد كه محدودة حفره هاي ريز بالاتر از محدودة برجستگي اي باشد كه به كمك روش آزمايش  •
 . تعيين مي شود71

 اعمال مادة مورد آزمايش روي صفحات در صورتي كه فازهاي مات سازي و اعمال حرارت  در وضعيت افقي اعمال شوند،: نكته
 .مي تواند در وضعيت عمودي انجام شود

با ضخامت رو به كاهش  پوششاعمال  
mmبه كمك مخزن، در محدوده اي از محصول مورد آزمايش از  • µµ 3070 در وضعيت افقي و مستقيما ، −

 . را اعمال نماييدضخامت كم شده، روي ورق
 . دقيقه خشك شود٥فقي، به مدت بگذاريد در وضعيت ا •
 .براي اعمال حرارت، آن را در شرايط ويژة سايت هدف، در وضعيت افقي در كوره قرار دهيد •
 .بگذاريد در دماي محيط خنك شود •
 . ثبت نماييدمعايب براي تعريف B15 5020از هم گسيختگي حفره هاي ريز را مطابق با استاندارد  •
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ا كه در سطح اولين حفره هاي ريز جدا شده اند، اندازه گيري كرده و بررسي كنيد كه اين ضخامت هاي محصول تحت آزمايش ر •

 . تعيين شده استD25 5471ضخامت ها بالاتر از محدودة برجستگي باشد كه به كمك روش آزمايش 
 

آزمايش مي تواند در وضعيت در صورتي كه فازهاي مات سازي و اعمال حرارت در وضعيت افقي اعمال شوند، اعمال مادة مورد : نكته
 .عمودي انجام پذيرد

  ارزيابي پايه٤-٢
 :با توجه به وسايل موجود و نيازها، يكي از دستورالعمل هاي زير اعمال مي شود

 :استفاده از صفحات تك ضخامتي
o تنظيم سرعت نقاله :min/4m  
o تنظيم نازل پاشش: 

mmmm اي به ابعاد پاشش محصول مورد آزمايش را روي ورقه • 300500  طوري تنظيم كنيد كه كاملا يكنواخت با ×
هواي . (با اعمال اين تنظيم، پارامترهاي كاربردي ثابت خواهند شد.  در دولايه اعمال شودmµ20ضخامت پايه اي معادل 

 .......)، سرعت چرخش مخزنمحفظه
 :استفاده از صفحات تست •

o  يك نوار چسب را در جهت طولي بچسبانيد٢كنترل ضخامت هاي برداشته شده، مطابق با ضميمه براي . 
o  و در شرايط تنظيمي كه در قبل تعريف شد، پايه را مستقيما روي ١ سايت مورد نظر، مطابق با ضميمه سريدر 

 .ورقه اعمال نماييد
o رار دهيد تا از وجود احتمالي گرد و غبار يا هر بلافاصله پس از اعمال پايه، شكل ظاهري ماده را مورد بررسي ق

 .ي كاربردي ديگر جلوگيري شودمعايب
o  هدف و در وضعيت افقي اعمال نماييدفرآيند سايتخشك سازي اوليه را در شرايط .  
o نوار چسب را برداريد.  
o  سايت هدف، لاية يكنواختي از ورني را معادل فرآيندمطابق با mµ40) اعمال نماييد) پايه+ مورد ورني. 
o  فرآينددر حالي كه صفحه را در وضعيت افقي ثابت كرده ايد خشك سازي اوليه را در شرايط پيش بيني شده در 

 .سايت هدف، اعمال نماييد
o براي اعمال حرارت، آن را در شرايط ويژة سايت هدف، در وضعيت افقي در كوره قرار دهيد. 
o  ،مورد بررسي قرار دهيدصفحه را پس از خنك شدن. 
o  ضخامت محدوده حفره هاي ريز، به محض پيدايش چند حفره و مطابق با استانداردB15 5020 براي تعريف 

 .، تعيين مي گرددمعايب
o  ،در صورتي كه ضخامت حاصل شده، بيش تر يا كمتر از ضخامتي است كه براي محدودة حفره هاي ريز تعيين شده

براي اين كار، تنها . صفحة ديگر را تغيير دهيد تا حدود اين محدوده مشخص تر شودضخامت پاية اعمال شده روي 
 :پارامتري كه تغيير داده مي شود، سرعت نقاله و به كمك فرمول زير است

 

1001 ./. pepeVcVc ′′×=  
 :كه در آن

0Vc = سرعت تسمه نقاله   در ضخامت اندازه گيري شده 

0pe′ = ضخامت اندازه گيري شده 

1Vc = سرعت تسمه نقاله براي رسيدن به ضخامت مطلوب 

1pe′ = ضخامت مطلوب 
 باشد كه به كمك روش آزمايش ل شده بالاتر از ضخامت برجستگيبررسي كنيد كه محدودة حفره هاي ريز حاص •

D25 5471تعيين شده است . 
در حالي كه فازهاي مات سازي و اعمال حرارت در وضعيت افقي اعمال مي شوند، اعمال مادة مورد آزمايش روي : نكته

 .صفحات مي تواند در وضعيت عمودي انجام پذيرد
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پوشش اعمال   
 د، براي كنترل ضخامتهاي اعمال شده، يك نوارچسب را در چسب طولي بچسباني٢مطابق با ضميمه  •
 از نمونه mµ30 تا mµ5با استفاده از مادة مورد آزمايش رقيق شده، در طولي خشك و معادل  •

 . سايت هدف، رفتگي را اعمال نماييدفرآيندآزمايش قرار گرفته در وضعيت افقي مطابق با 
سي قرار دهيد تا از وجود احتمالي گرد و غبار يا بلافاصله پس از اين مرحله، شكل ظاهري ماده را مورد برر •

 . كاربردي ديگر جلوگيري شودمعايبهر 
 . سايت هدف، اعمال نماييدفرآيندخشك سازي اوليه را در شرايط  •
 .نوارچسب را برداريد •
دف، اعمال  سايت هفرآيندمطابق با ) ورني+ مورد پايه (mµ40لايه اي يكنواخت از ورني را معادل  •

 .نماييد
 سايت هدف فرآينددر حالي كه صفحه در وضعيت افقي نگهداشته شده، خشك سازي اوليه را در شرايط  •

 .اعمال نماييد
 .براي اعمال حرارت، آن را در شرايط ويژة سايت هدف و با وضعيت افقي، در كوره قرار دهيد •
 .بگذاريد در دماي محيط خنك شود •
، مورد بررسي قرار معايب براي تعريف B15 5020يز را مطابق با استاندارد از هم گسيختگي حفره هاي ر •

 .دهيد
يش تر ضخامت پايه را در سطح اولين حفره هاي ريز اندازه گيري كرده و مطمئن شويد كه اين ضخامت، ب •

 . تعيين شده استD25 5471 باشد كه به كمك روش شرگياز ضخامت محدودة 
 

 :نكته
زهاي مات سازي و اعمال حرارت در وضعيت افقي انجام شود، مي توان مادة مورد در صورتي كه اعمال فا •

 .آزمايش را در وضعيت عمودي روي صفحات اعمال نمود
، مرتبط با سايت هاي مربوطه در تقاضاي جستجويي هستند كه ١ هاي مشخص شده در ضميمه فرآيند •

 راهبر براي يك پروژة خودرو، سايت: ارسال مي شوند) DPMC و DPMP(توسط بخش هاي محصولات 
 DMOV- PEI0349-REFE ها، از دستورالعمل  فرآينداين . سايت هاي افقي در مورد سال مدل

 .منشعب مي شوند
 .ه شوددا پايه با مخزن ترجيح د مواد تا اعمال كاملتجربي ممكن استبه دلايل : توضيح

  بيان نتايج-٥
بق با مادة مورد بررسي كه با اين ضخامت، اولين حفره هاي ريز ايجاد حداقل ضخامت آستر، لاك، پايه يا ورني، مطا

 . بررسي گرددمي شوند
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  گزارش آزمايش-٦
 :علاوه برنتايج حاصله، موارد زير نيز بايد در گزارش آزمايش قيد شوند

 رفرنس روش حاضر •
 ضخامت هاي اعمال شده •
 تجهيزات و پارامترهاي كاربردي •
 .رز كار روش هاي آزمايش و موارد غير طبيعي تاثير گذار بر نتايججزئيات پيش بيني نشده در ط •
جزئيات عملي پيش بيني نشده در روش مانند حوادثي احتمالي كه ممكن است بر نتايج تاثير گذار بوده  •

 .باشند
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 )٢/١ (١ضميمه
 فرآيندتعريف پارامترهاي مورد استفاده در هر 

  ١ فرآيند ٢ فرآيند ٣ فرآيند

POISSY VIGO AULNAY SOCHAUX PENNES SEVEL 
NORD RYTON MULHOUSE MADRID  

 ورقه   B53 3220  و B53 3059 مطابق با استانداردهاي– Z شكل ظاهري - گالوانايزه شده به طور ممتد-لايه لايه شده در سرما

µµ:  ضخامت– PPG- 742.962رفرنس 220 min20180فاز+ 10minافزايش :  اعمال حرارت-± −C  كاتافورز 

µµ:   ضخامت-رنگ اعمال شده در كنار پايه: آستر سايت 535 ±m-اعمال حرارت مطابق با DMOV- PEI- 0349-REFE  آستر 

µµ:  ضخامت-ورني سايت 545 µµ در وضعيت افقي و ± 535  -DMOVال حرارت مطابق با  اعم- در وضعيت عمودي±
PEI- 0349-REFE 

 ورني

  
  كاربرديفرآيند

دو لايه   (*)MAP لايه ١+ لايه مخزن كوچك١
MAP(*)  

پايه فلزي   (*)  MAPيك لايه 
 صدقي

دو لايه   لايه مخزن كوچك١
MAP(*)  

 پايه مات  (*)  MAPيك لايه 

دو لايه 
مخزن هاي 

 كوچك

دو لايه مخزن 
 هاي كوچك

 لاك  لايه مخزن هاي كوچك١  مخزن هاي كوچكدو لايه

دو لايه 
مخزن هاي 

 كوچك

دو لايه مخزن 
 هاي كوچك

 ورني مخزن هاي كوچك  لاية١ دو لايه مخزن هاي كوچك

 
 زمان كاربرد

 50min تا min 4/5 پيشرفت سرعت
 
  يزمانفاصله 

1min 2 min  
ميان لايه هاي 

 پايه
 دقيقه در دماي ٤

C80 در 
جابجايي و خنك 
سازي در دماي 

C35 
 

2min 8,5 min 3 min 
ميان ورني و 

 پايه

1 min - 
ميان لايه هاي 

 ورني

8 min 5 min 
قبل از اعمال 

 حرارت

 
  رنگ دستگاه ، (*) MAP: نكته
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 )٢/٢ (١ضميمه 
 فرآيندتعريف پارامترهاي مورد استفاده در هر 

 
 اربردي پيشنهاديتجهيزات ك

   ٣ فرآيند
POISSY VIGO AULNAY SOCHAUX RENNES SEVEL 

NORS 
RYTON MULHOUSE MADRID 

 

DEVILBISS JGV  563 
پيستولة دستي 

 پايه
 كلاهك 797

 نازل AV 601 F2)   ميلي متر٢/١قطر (
SAMES 

 يا 
BEHR 

BEHR يا SAMES - 
مخزن كوچك  -

 پايه

حاشية 
 منفي

 نوع مخزن - - اف دارلبه گرد يا شك

 نوع بار - - داخلي  خارجي
BEHR يا SAMES مخزن لاك كوچك 

 نوع مخزن لبه گرد يا شكاف دار
 نوع بار داخلي 

SAMES TRP 500  پيستولة اتوماتيك
 پايه

 كلاهك رفرنس 436939 428376 429063
429064(1,
5/2,6 min) 

428375 (1,2/2,6 min) 439058 (1,2 min)  رفرنسنازل 

 %٥٠ با پوشش ٢
 %٧٥ با پوشش ١

 تعداد پيستوله ها

BEHR يا SAMES  مخزن هاي كوچك
 ورني

 
 :نكته
 300mm تا 250mm: فاصلة ميان صفحه اي كه بايد رنگ شود و پيستوله -
 300mm تا 275mm: فاصلة ميان صفحه اي كه بايد رنگ شود و مخزن كوچك -



  سيتروئن-شركت پژو
9/٨ D25 5470    ارزيابي محدودة حفره هاي ريز–رنگ هاي پرداخت  

 

                                                                                                                                         OR: 28/ 06/ 2001استفاده عمومي 

 ٢ضميمه 
  صفحه تستشكل

 

25mm10 تا 5 پوششي معادل  لاية چسب باmm 



  سيتروئن-شركت پژو
9/٩ D25 5470    ارزيابي محدودة حفره هاي ريز–رنگ هاي پرداخت  

 

                                                                                                                                         OR: 28/ 06/ 2001استفاده عمومي 

  و مدارك مورد اشاره تاريخچه-٧
  تاريخچه٧-١
  تدوين٧-١-١

• OR: 28/ 06/ 2001 –تدوين روش آزمايش  
  موضوع تغييرات٧-١-٢

•  
•  
 

  مدارك مورد اشاره٧-۲
 PSA مدارك ٧-٢-١
  استانداردها٧-٢-١-١
 

B15 5020 = تعريف اصطلاحات ويژه-پوشش هاي رنگ  
B53 3059 =  سطحيتوضع – ي فولادي براي پرس كارتختمحصولات  
B53 3220 =  ورقه هاي گالوانيزه شده در سرما  به طور ممتد- فولاديتختمحصولات  
D25 5471 = آسترها و ورني هاشرگي ارزيابي محدودة -پوشش هاي رنگ  
D26 5316 = اندازه گيري غير مخرب ضخامت-پوشش هاي ارگانيك روي پايه فلزي مغناطيسي يا غير مغناطيسي  
D55 1016 = روش برش( غلظت -ب ها، رنگ ها و محصولات مشابهچس( 
D55 1339 = ميزان رقيق بودن-رنگ ها و محصولات مشابه  

  غيره٧-٢-١-٢
DMOV- PEI- 0399- REFE شرح فرآيندهاي مربوط به آسترها و رنگ هاي پرداخت در كارگاه هاي       

 PSAگروه 
  مدارك خارجي٧-٢-٢
 : معادل با٧-٣
 
 
 
 
 :ا مطابق ب٧-٤
 
 
 
 
  كلمات كليدي٧-٥


