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تولید و تامین مواد شیمیایى 
و تجهیزات آزمایشگاهى

از آرکا آزما
 بخواهید ...

برخى از فعالیت هاى
 آرکـاآزمـا 

تولید مواد شیمیایى سفارشى،
 تامین شیشه آلات آزمایشگاهى، 

سکوبندى و تجهیز آزمایشگاه، 
خدمات تخصصى آنالیز شیمیایى،

 تأمین مواد شیمیایى آزمایشگاهى و صنعتى

Please Scan QR Code:

مواد شیمیایى 
صنایع

 شوینده

مواد شیمیایى
 صنایع غذایى 

و دارویى

مواد شیمیایى 
صنایع رنگ

 و رزین

مواد شیمیایى 
صنایع 
آبکارى

مواد شیمیایى
 صنایع

 کشاورزى

مواد شیمیایى 
صنایع 

پتروشیمى 

ارتباط با ما:
 تلفن تماس :
021-66427409 

 021-66421407 
021-66421061 
09023951014





تکنولوژی جدیــد پوشش های فیزیکی در خــلاء

ایران برنـز استیل
با بیش از 50 سـال سابقه در آبکـاری و تولید

جهت کسب اطلاعـات بیشتر

)۰۲۳۳(۴۵۷۴۰۳۱ ، )۰۲۳۳(۷۷۸۷۶۱۱۲ با شماره تلفن: ۳ ـ

همراه: ۰۹۱۲۳۰۶۶۲۰۳ تماس حاصل فرمـایید.

درخشش بی سـابقه کـالای شما.
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 اعضا انجمن صنایع آبکاری ایران تا پایان خرداد ماه 1401

انجمن صنایع آبکاری تشکلی کشوری، مرجع، تصمیم ساز و توانمند برای کلیه ذینفعان خواهد بود.
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02165584986مرتضی کریمیآبکاری کریمی 8

02146849091جواد گلتراشآبکاری گلتراش 9
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02623466878ایمان بقال زادهرنگین پوشش 30

02155012627تاجریانسپهرافروز شیمی 31

02176213395کورش مهدیزادهصنایع آبکاری مهرکار 32

02146079758محمدرضا پردازی مقدمصنایع آبکاری نگین 33

05132626600حسین هزارجریبیصنایع شیمیایی معین توس پارت34

05132625646حسین سبیلی فرقانیفلزتاب35

02166806534غلامرضا گودرزیکانونیک 36

02146833157رزا میخائیل فردکانینگ 37

02176214808امیر کاویانی کاویان سایش پررنگ 38
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محمدرضا فرشچی
سردبیر

روانشناسی کار و بهبود فرآیند آبکاری

جامعـه صنعتـی آبـکاری کـه در نظـر 
دارد بـا حداقـل نیـرو، حداکثـر بهـره 
کیفیـت  بـا  را  صنعتـی  و  اقتصـادی 
عالـی پوشـش آبـکاری و بـا کمتریـن 
ضایعـات بـه دسـت آورد، در صورتـی 
بـه موفقیـت مطلـوب نائـل می گـردد 
که بر اسـاس شناسـایی دقیـق نیروها 
مختلـف  امـور  استعدادهایشـان،  و 
را بـه آن هـا واگـذار نمایـد. بـه ویـژه 
اجتماعـی که در حال بازسـازی اسـت 
سـمت  بـه  گام هایـی  می خواهـد  و 
خودکفایـی و بهبود فرآینـد و کیفیت 

آبـکاری بـردارد.
 عـدم توجـه کارفرمایـان بـه مسـائل 
روانشناسی پرسـنل در حین استخدام 
کـه از عدم تناسـب قرارگیـری هر فرد 
در جایـگاه خـود می باشـد، مـی تواند 

منجـر به مـوارد ذیل شـود.

تقلیل و کاهش میزان سطح آبکاری نسبت به زمان . 	
ایجاد پوشش های نامطلوب و غیر استاندارد . 	
خستگی زیاد و غیر مرتبط نیروی کار . 	
اغطاط و کاهش میزان نظم کاری . 	
ازدیاد سوانح و حوادث. 	
غیبت از کار و بیماری. 	
ایجاد نارضایتی پنهان . 	
کاهش کامل کارایی نیروی کار . 	



کارگاه  کارفرمـای  یـک  توجـه  عـدم 
آبکاری به مسـائل روانشناسـی پرسنل 
در حیـن اسـتخدام  و حتـی در ادامـه 
جبـران  خسـارت  ایجـاد  باعـث  کار 
اقتصـادی  توسـعه  رونـد  در  ناپذیـر 

می شـود.  آبـکاری  واحـد 
کارفرمایـان  اسـت  نیـاز   بنابرایـن 
شـناخت  مختلـف  تکنیک هـای  بـا 
جملـه  از  شـخصیتی  تیپ هـای 
 Enneagram DISC، MBTI و  
آشـنا شـده و بـرای اسـتخدام از آن ها 

کننـد.  اسـتفاده 
حـال در اینجـا بـه شـرح مختصری از 

می پردازیم. ایناگـرام  تکنیـک 
در تیـپ شناسـی شـخصیتی ایناگرام 
نـُه تیـپ شـخصیتی معرفی می شـود، 
انگیزه هـا،  آن هـا  از  یـک  هـر  کـه 
ترس هـای  و  تمایـلات  ارزش هـا، 
خـاص خودشـان را دارنـد. هیچ یک از 
تیپ هـای شـخصیتی ایناگرام، نسـبت 
نـدارد،  برتـری  دیگـر  تیپ هـای  بـه 
شـخصتی  تیپ هـای  از  هرکـدام  و 
ایناگـرام، نقـاط ضعـف و نقـاط قـوت 
خـاص خـود را دارنـد، که با شـناخت 

آن هـا می توانیـم رابطـه ای بهتـر بـا خـود و بـا دیگـران برقرار 
. کنیم

بـرای آشـنایی بـا 9 تیـپ شـخصیتی ایناگـرام، تصویـر بالا را 
بررسـی نمایید. و برای آشـنایی بیشـتر، می توانیـد به مقالات 
مربـوط بـه هـر تیـپ شـخصیتی ایناگـرام در سـایت مراجعه 

یید نما

تیپ شخصیتی ایناگرام
ایناگرام تیپ 	 : کمال گرا و مُصلح

ایناگرام تیپ 	 : کمک کننده و بخشنده
ایناگرام تیپ 	 : موفق و بازیگر

ایناگرام تیپ 	 : فردگرا و رمانتیک
ایناگرام تیپ 	 : کاشف و محقق

ایناگرام تیپ 	 : اهل وفا و شکاک
ایناگرام تیپ 	 : ماجراجو و خوش باش

ایناگرام تیپ 	 : سلطه جو و چالشگر
ایناگرام تیپ ۹ :صلح طلب و میانجی

کاربرد ایناگرام در کار و زندگی
ایناگـرام ابـزاری قدرتمنـد بـرای تغییـرات شـخصی و جمعی 
اسـت و اشـاره بـه 9 اسـتراتژی بـرای ارتباط با خـود، دیگران 
و جهـان دارد. هـر الگـوی ایناگـرام دارای الگـوی متفاوتـی از 
تفکـر، احسـاس و عمل اسـت که ناشـی از یک انگیـزه درونی 
یـا جهـان بینـی عمیق اسـت. ایناگرام بـا زبانـی جهانی منجر 
بـه درکـی می شـود کـه از جنسـیت، ملیـت و فرهنـگ نیـز 

فراتـر می رود.
اساسـاً ماهیـت انسـان بـه 9 تیـپ تقسـیم می شـود و ایـن 
دسـته ها در میـان همـه نژادهـا توزیـع شـده اند. اگـر یـک 
سـازمان )با ترکیبی از تمامی اقوام( از تمامی تیپ ها تشـکیل 
شـود بـه همان انـدازه تعادل بهتـری دارد و می توانـد عملکرد 
نامـوزون  ترکیبـی  از  بـه سـازمان هایی کـه  نسـبت  بهتـری 
تشـکیل شـده اند، داشـته باشـد. هرچند سـازماندهی افـراد با 
تیـپ هـای مختلف مشـکل خواهد بود امـا اگر سـازمانی تنها 
از یـک نـوع تیـپ شـخصیتی و یـا تیپ هـای مشـابه تشـکیل 

شـده باشـد با مخاطـرات بیشـتری مواجـه خواهـد بود.



سید مجید پیغمبری ستاری عضو هیئت علمی دانشکده محیط زیست دانشگاه صنعتی ارومیه
صالح طالبی دانشجوی مهندسی مواد دانشکده محیط زیست دانشگاه صنعتی ارومیه

نسیم صمدی دانشجوی مهندسی مواد دانشکده محیط زیست دانشگاه صنعتی ارومیه
محمد حسین تقی پور دانشجوی مهندسی مواد دانشکده محیط زیست دانشگاه صنعتی ارومیه

مقدمه 
بالا،  وزن  به  استحکام  نسبت  نظیر  خواصی 
خواص مکانیکی عالی، مقاومت به خوردگی 
مناسب و زیست سازگاری عالی سبب کاربرد 
صنایع  در  آن  وآلیاژهای  تیتانیم  افزون  روز 
هوافـضا،  نظـامی،  صنایع  جمله  از  مختلف 
برنامــه هــاي  انـرژي،  پزشـکی،  دریـایی، 

هــسته اي، تولیــد مــواد 
اســتخراج  غــذایی، 
هیــدروکربن هــا، لــوازم 
معمــاري  ورزشــی، 
است.  شــده  غیــره  و 
فلز  تیتانیم  اگرچه 
برابر  در  ولی  است  فعالی 
بالایی  مقاومت  خوردگی 
دارد. در صنایع شیمیایی 
محیط هایی  در  تیتانیم  از 
زنگ نزن  فولاد های  که 
آستنیتی پاسخگویی لازم 

را ندارند به عنوان جایگزین انتخاب می شوند؛ 
تیتانیم  حرارتی  خوب  رسانایی  همچنین 
سبب شده تا نسبت به فولاد های زنگ نزن 
ترجیح  حرارتی  مبدل های  برای  آستنیتی 
به خوردگی  مقاومت  عبارتی  به  داده شوند. 
به  آن  از  تا  است  شده  سبب  تیتانیم  بالای 
عنوان یک ماده مناسب در صنایع شیمیایی، 
الکتروشیمیایی و پتروشیمی یاد شود. نسبت 
و  فرسایش  به  مقاومت  و  وزن  به  استحکام 
مقاومت به خوردگی تیتانیم از دلایل اصلی 
انتخاب آن ها برای سانتریفیوژهای پرسرعت 
و همچنین زمینه های دارویی می باشد. از این 

آندایزینگ تیتانیم و کاربرد های آن

قیبل کاربردهای تیتانیم می توان به تیغه های 
توربین بخار نیز اشاره کرد. در اواسط 1950 
تیتانیم برای اولین بار در صنایع خودروسازی 
وسیله  تولید  در  قرارگرفت.  استفاده  مورد 
نقلیه آزمایشی جنرال موتورز، پوسته بیرونی 
کاملا از تیتانیم ساخته شد. این اتومبیل که 
هیچ وقت به تولید انبوه نرسید تنها اتومبیلی 
بود که بدنه آن به طور کامل 
بود،  شده  ساخته  تیتانیم  از 
اتومبیل هایی  جز  به  البته 
شرکت  برای  بعدها  که 
شدند.  تولید  مسابقات  در 
امروزه  که  نماند  ناگفته 
صنایع  در  زیادی  قطعات 
که  هستند  خودروسازی 
نقش  آنها  تولید  در  تیتانیم 
که  صنایعی  دیگر  از  دارد. 
تیتانیم در سال های اخیر در 
ان مورد استفاده قرار گرفت 
می توان به صنعت معماری اشاره کرد. جالب 
است بدانید که اولین کشوری که از تیتانیم 
در این صنعت استفاده کرد کشور ژاپن بود. 
از  غیر  به  تیتانیم  حال  به  تا  سال1980  از 

در  داشت  دیگر  صنایع  در  که  کاربردهایی 
صنعت معماری در زمینه های مختلفی وارد 
روکش های  به  توان  می  ها  آن  از  که  شد 
دیوارهای  سقف،  برای  خارجی  و  داخلی 
محافظ،   ، بان  سایه  ستون،  پوشش  معین، 
روکش برای اسکله ها، آثارهنری، مجسمه ها 
از تیتانیم  وپلاک ها اشاره کرد. همانطور که 
و آلیاژهای آن به خاطر خواصی که داشتند 
سایر  و  هوافضا  نظیر  مختلف  صنایع  در 
استفاده شد، محققین در زمینه های  صنایع 
فعالیت های ورزشی نیز برای توسعه و بهبود 
عملکرد تجهیزات ورزشی به سراغ این عنصر 
زمینه  در  می توان  که  نمونه هایی  از  آمدند. 
ورزش  کرد،  اشاره  آن  به  ورزشی  تجهیزات 
اهداف،  از  یکی  گلف  ورزش  در  است.  گلف 
سمت  به  گلف  توپ  بهتر  هرچه  هدایت 
برای  تیتانیم  از  بنابراین  می باشد  آن  مقصد 
دیگر  از  کردند.  استفاده  گلف  ساخت چوب 
بعضی  تنیس،  راکت های  به  می توان  موارد 
تجهیزات در ورزش شنا و استخر، تجهیزات 
تجهیزات  دوچرخه،  تجهیزات  غواصی، 
وتجهیزات  چاقوها  نوردی،  وکوه  پیاده روی 
ورزش های زمستانی اشاره کرد. به طور کلی 
تیتانیم  کاربردی  صنایع  سایر  بخواهیم  اگر 
جواهرسازی،  صنعت  می توانیم  ببریم  نام  را 
صنعت فشن، آلات موسیقی، صنایع نوری و 
لیزری، فناوری اطلاعات و حفاظت و امنیت 
را نام برد.  تسلحیات جدید و طراحی ها نیاز 
جایگزین  عنوان  به  را  وزن  سبک  فلزات  به 
استیل ضروری کرده است. برای کاهش وزن 
و افزایش تحرک تیتانیم فلز مناسبی به نظر 
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به  تیتانیم در مهندسی  از  استفاده  می رسد. 
عنوان مواد ساختاری در مدت زمان کوتاهی 
فلز  رواج  این  است.  یافته  بسیاری  رونق 
است: نسبت  به علت دو عامل مهم  تیتانیم 
قدرت به وزن و مقاومت خوردگی بالا. اگرچه 
مهمترین کاربرد تیتانیم در صنایع هوا فضا 
دیده می شود اما کاربرد بیشتر آن به خاطر 
آن  سطح  از  استفاده  برای  آن  ذاتی  تمایل 
تلاش های  رغم  علی  شرایط  این  می باشد. 
روغن  سیستم های  بردن  کار  به  برای  زیاد 
است.  یافته  ادامه  معمولی  و  پیچیده  کاری 
اصطکاک در تمامی فلزات مشاهده می شود 
آبکاری،  بیشتر موارد یک روش مثل  اما در 
نیترید دار کردن، کربودار کردن یا روغن کاری 
را  اصطکاک  تا  شود  می  استفاده  معمولی 
کاهش دهد. تیتانیم بر خلاف بیشتر فلزات 
یک لایه سخت و محکم اکسیدی به صورت 
خود به خودی بر سطح خود تشکیل می دهد 
در نتیجه فلز با فلز برخورد نمی کند به جز 
مواردی که به شدت پاکسازی یا اکسید زدایی 
شده باشد. سازنده های تیتانیم تحقیقات بی 
نامناسب  ویژگی های  به  غلبه  برای  شماری 
تیتانیم آغاز کرده اند. اما تاکنون هیچ سیستم 
سطح  مداوم  تولید  برای  شده ای  ساده 

فشار  مقابل  در  فلز  از  که  چسبنده  محافظ 
نشده  مشاهده  کند  جلوگیری  خوردگی  و 
است. زمینه های بسیاری شامل انواع رسوب 
معمولی و روش های پیچیده و گران قیمت 
محلول،  در  شدن  سخت  فلز،  دادن  روکش 
نیترید دار کردن،کربودار کردن مورد بررسی 
قرار گرفته است. اگرچه در بعضی موارد یک 
اما به کار بردن  سطح سخت ایجاد می شود 
روش محدود است چراکه باعث ترد شدن فلز 

پایه می شود.1

آندایزینگ تیتانیم
به  الکتروشیمی  اخیر، محققان  در سال های 
سمت علم مواد متمایل شده اند و در نتیجه 
موفق به گسترش روش های الکتروشیمیایی 
مانند  الکترونیکی  مواد  تولید  راستای  در 
نیمه هادی  ها ، اکسیدهای فلزی ، نیترات های 
مواد  آماده سازی  برای  گردیدند.   ... و  فلزی  
رویکرد  دو  الکتروشیمیایی،  روش های  به 
اصلی کاتدی و آندی وجود دارد؛ در رویکرد 
کاتدی، ماده ی مورد نظر به عنوان کاتد قرار 
که  کاتدی  حفاظت  فرآیند  مانند  می گیرد، 
سازه های  در  خوردگی  از  جلوگیری  برای 
آندی،  رویکرد  در  می شود.  استفاده  فلزی 
نمونه ی مورد نظر نقش آند را بازی می کند. 
روش،  دو  این  از  هرکدام  از  استفاده  با 
دارد.  وجود  نانوساختار  مواد  تولید  امکان 
آندی،  الکتروشیمیایی  روش های  از  یکی 
فرآیند  یک  می باشد. آندایز  آندایز  فرآیند 
از  برخی  روی  بر  که  است  الکتروشیمیایی 
به  بسته  فرآیند،  این  اجراست.  قابل  فلزات 
منجر  استفاده،  مورد  الکترولیت  ماهیت 
سدی  اکسیدی  لایه ی  نوع  دو  تشکیل  به 
در  می شود.  فلزات  سطح  روی  متخلخل  و 
حالت کلی، آندایز به دو روش انجام می شود: 
خود  آندایز  و  راهنما  الگوی  پیش  با  آندایز 
سال  در  بار،  اولین  برای  یافته. آندایز  نظم 
1923، در مقیاس صنعتی و برای جلوگیری 
استفاده  با  دریایی،  هواپیماهای  از خوردگی 
از اسید کرومیک، مورد استفاده قرار گرفت. 
این فرآیند به سرعت گسترش یافت و برای 
و  گوور  توسط   ،1927 سال  در  بار  اولین 
سولفوریک  اسید  الکترولیت  در  اوبرین، 
برای  اکسالیک  اسید  با  آندایز  شد.2,3  انجام 

صورت  به  آن،  از  پس  و  ژاپن  در  بار  اولین 
کاربردهای  در  خصوصاً  آلمان،  در  گسترده، 
آندایز  گرفت.  قرار  استفاده  مورد  معماری، 
برای  که  است  الکتروشیمیایی  فرآیند  یک 
به  که  اکسیدی  لایه ی  ضخامت  افزایش 
تشکیل  فلزات  سطح  روی  طبیعی  صورت 
می گیرد.این  قرار  استفاده  مورد  می شود، 
روی،  تیتانیم،  مانند  فلزاتی  روی  بر  فرآیند 
تنگستن و خصوصاً آلومینیوم انجام می گیرد. 
نیست؛  مفید  کربن  استیل  و  آهن  برای  اما 
ورقه  ورقه  آندایز،  حین  در  فلزات  این  زیرا 
بافت  تغییر  باعث  کردن  می شوند. آندایز 
کریستالی  ساختار  و  سطح  میکروسکوپی 
لایه های  می شود.  سطح  نزدیکی  در  فلز 
انواع  از  چسبنده تر  و  سخت تر  عموماً  آندی 
هم  و  می باشند  فلزی  روکش های  و  رنگ ها 
چنین مقاومت بیشتری در برابر خوردگی و 
ساییدگی دارند. فرآیند آندایز در یک سلول 
 ،1 شکل  در  می شود،  انجام  الکتروشیمیایی 
الکتروشیمیایی  سلول  یک  شماتیک  تصویر 
که  همانطور  است.  شده  داده  نمایش 
متشکل  الکتروشیمیایی  سلول  می دانید، 
محلول  و  آند  کاتد،  اصلی  بخش  سه  از 

الکترولیت می باشد.4
تیتانیم یک فلز بسیار واکنش پذیر است که 
اکسیژن  با  شدن  ترکیب  به  زیادی  تمایل 
دارد؛ بنابراین هر زمان که در معرض هوا یا 
باشد˓یک  اکسیژن  حاوی  دیگر  محیط های 
فیلم نازک از اکسید تیتانیم بر روی سطح آن 
تشکیل می شود که این لایه موجب افزایش 
مقاومت تیتانیم در برابر خوردگی می گردد. 
روش های  از  استفاده  با  می توان  همچنین 
لایه های  این  الکتروشیمیایی  و  شیمیایی 
نازک را روی تیتانیم قرار داد تا بدین ترتیب 
داشته  بیشتری  مقاومت  خوردگی  برابر  در 

باشد. 

اکسید  لایه های  کیفیت  بر  مؤثر  عوامل 
تیتانیم

اکسید  لایه های  مقاومت  میزان  و  کیفیت 
نوع  به  بستگی  شده˓  تولید  تیتانیم 
منطقه˓ترکیب شیمیایی تیتانیم و آلیاژهای 
و  هوا  رطوبت  اکسیژن˓درصد  میزان  آن˓ 
آندایزینگ  دارد.  محیط  شیمیایی  ترکیب 
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طی  که  است  الکتروشیمیایی  فرایند  یک 
فلز˓  روی  طبیعی  اکسید  لایه  آن˓ضخامت 
)لایه  فیلم  یک  به  را  آن  و  می یابد  افزایش 
نازک( زیبا˓بادوام و مقاوم در برابر خوردگی 
 30 بین  لایه  این  ضخامت  می کند.  تبدیل 
این  می باشد.  میکرومتر  چند  تا  نانومتر 
در  است.  متخلخل  معمول  به طور  پوشش 
مانند:  فلزاتی  روی  آندیزاسیون بر  مجموع˓ 
  )Ta(تانتالیم˓)Ti( تیتانیم   ˓)Al(آلومینیوم
و آلیاژ فولاد زنگ نزن انجام می شود. به علت 
داشتن بافت میکروسکوپی متفاوت نسبت به 
ساختار کریستالی˓ وقتی روی سطح فلز قرار 
نشان  را  رنگ ها  از  مختلفی  می گیرند˓طیف 

می دهند.
افزایش  فلزات،  کردن سطح  آندایز  از  هدف 
زیبایی سطح، دوام بیشتر، مقاومت در برابر 
خوردگی و سایش، افزایش چسبندگی سطح 
پایه  به  رنگ  چسبندگی  افزایش  منظور  به 

فلز می باشد.
خلوص  درصد  با  نظر،  مورد  فلز  آندایز،  در 
از  دیگری،  فلز  و  آند  عنوان  به  بالا،  بسیار 
نیکل،  پلادیم،  پلاتین،  آلومینیوم،  جمله 
و  می نشیند  کاتد  جایگاه  در   ،... و  تنگستن 
لایه ی  نوع  به  بسته  نیز،  الکترولیت  ماهیت 
اکسیدی و خصوصیات آن )مانند قطر حفره  
ها، فاصله  ی بین حفره  ها و ...(، تغییر می کند. 
وسیله ی  به  شده،  آندایز  فلز  اکسید  لایه ی 
الکترولیت،  محلول  از  مستقیم  جریان  عبور 
رشد می کند. قطعه ی فلز مورد آزمایش، به 
هیدروژن  جریان،  می کند.  عمل  آند  عنوان 
را در کاتد )الکترود منفی( و اکسیژن را در 

سطح آند )الکترود مثبت( آزاد نموده و منجر 
جریان  می گردد.  اکسیدی  لایه ی  رشد  به 
متناوب و جریان پالسی را نیز می توان به کار 
برد، اما به ندرت از آن ها استفاده می  شود. با 
توجه به جنس فلز و الکترولیت مورد استفاده 
در  آندایز  ساختار،  هندسه ی  چنین  هم  و 
ولتاژ های متفاوتی در محدوده ی 15 تا 195 
فرآیند  کلی،  حالت  در  می گیرد.  انجام  ولت 
آندایز منجر به تولید دو نوع لایه ی اکسیدی 
می شود؛ لایه ی اکسید سدی و لایه ی اکسید 
الکترولیت  ماهیت  و  نوع  واقع  در  متخلخل. 
مورد استفاده در این فرآیند، تعیین کننده ی 
فلز  سطح  روی  اکسید،  لایه ی  رشد  نوع 

است.5,6

لایه ی اکسید سدی
شود،  انجام  خنثی  الکترولیت  در  آندایز  اگر 
که  سدی،  نوع  از  آندی  اکسید  لایه ی  یک 
چسبنده  شدت  به  و  نارسانا  و  نامتخلخل 
این  است، روی سطح فلز تشکیل می گردد. 
لایه ی اکسیدی از نظر شیمیایی بی اثر بوده 
الکتریک  دی  صورت  به  و  نازک  بسیار  و 
در  که  الکترولیت هایی  می باشد.  فشرده 
استفاده  اکسیدی  لایه ی  نوع  این  تشکیل 
آمونیوم  بوریک،  اسید  از:  عبارتند  می شوند 
بورات، آمونیوم تارتریت، محلول فسفات آبی، 
آلی  الکترولیت های  برخی  و  اسید  پرکلریک 
اسید  مالیک،  اسید  سیتریک،  اسید  مانند 
همچنین  گلیکولیک.  اسید  و  ساسینک 
افزایش ضخامت لایه اکسیدی باعث افزایش 
هر  به  می شود.  اکسید  سطح  در  تخلخل ها 

حال رشد لایه اکسیدی به روی تیتانیم همراه 
اکسیدی  فیلم های  بین  از  یونی  مهاجرت  با 
است که باعث افزایش ضخامت لایه اکسیدی 
از قانون فاراده  افزایش ضخامت  این  شده و 
پیروی می کند. علاوه بر این ها هنگامی که 
ضخامت لایه اکسیدی از یک مقدار بحرانی 
بالاتر می رود، ساختار فیلم های اکسیدی از 
فاز های  تشکیل  و  آمورف خارج شده  حالت 
کریستالی آناتاز، بروکیت و روتیل می دهند. 
منجر  کریستالی  به  آمورف  فاز  انتقال  این 
که  می شود  اکسیدی  لایه  شکست  به 
مثل  الکتروشیمیایی  پارامتر های  به  بستگی 
و  دارد  جریان  دانسیته  و  الکترولیت  غلظت 
خاطر  به  مختلف  مطالعات  بین  توافق  عدم 
شرایط  یا  و  متفاوت  سازی  آماده  عملیات 
غلظت  و  دماها  خاطر  به  یا  و  متفاوت  رشد 
بر  علاوه  باشد.  می  الکترولیت  مختلف  های 
رنج  یک  تیتانیم  اکسید  نازک  پوشش  اینها 
وسیعی از رنگ ها را نشان می دهد که باعث 
می شود فلز تیتانیم برای کاربرد جواهر سازی 
و تزئینی نیز بکار برده شود. رنگ های روی 
تیتانیم از چند روش ایجاد می شود که ، یک 
روش اکسیداسیون الکترولیتی یا آندایزینگ 
صنعت  در  روش  معمول ترین  که  می باشد 
با  منبع  یک  به  نیاز  تکنیک  این  می باشد. 
قدرت بالا و یک حمام الکترولیت خطرناک 
به منظور انجام فرآیند دارد. یک روش دیگر 
روش  این   ، باشد  می  لیزر  با  اکسیداسیون 
الکترولیتی  محیط  یک  آماده سازی  به  نیاز 
و  می شود  انجام  هوا  در  و  ندارد  مخصوص 
و  بالاست  بسیار  فرآیند  سرعت  همچنین 
قدرت تفکیک و تغییر این روش بالاست اما 
آندی  اکسیداسیون  با  مقایسه  در  این روش 
به صرفه نیست.  بالا مقرون  در حجم کاری 
طریق  از  آمده  بدست  پوشش های  رنگ 
تکنیک های متداول معمولا به پدیده تداخل 
امواج نسبت داده می شود و اساسا به کمک 

تعیین ضخامت انجام می شود.

لایه ی اکسید متخلخل
لایه اکسید فلزی آندی متخلخل را می توان 
الگوی  پیش  به وسیله ی  آندایز  دو روش  به 

راهنما و آندایز خود نظم یافته تولید کرد.
در  آندایز به وسیله ی پیش الگوی راهنما، 
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مورد  فلز  شده ی  صیقلی  سطح  روی  الگو 
حفره های  نانو  و  می گردد  تشکیل  آزمایش 
حاصل از آن نظم ایده آلی دارند. تشکیل الگو 
انجام  مختلفی  به روش های  فلز  روی سطح 
دندانه گذاری  این روش ها،  از  یکی  می گیرد. 
مستقیم سطح فلز به کمک نوک تیز پروب 
میکروسکوپ روبشی می باشد که در آن، هر 
دندانه گذاری  جداگانه  صورت  به  باید  نمونه 
صرف  زیادی  زمان  اینکه  به  توجه  با  شود. 
در  تنها  شده  ذکر  روش  می شود،  کار  این 
قرار  استفاده  مورد  آزمایشگاهی  کاربردهای 

می گیرد.
 شیوه ی دیگر الگو گذاری، لیتوگرافی است. 
یا  به وسیله ی مهر  فلز  این روش، سطح  در 
تشکیل  مهر  این  می شود.  حکاکی  شابلون 
که  برآمده ای  شده ی  چیده  آرایه ی  از  شده 
کردن  منقوش  برای  بار  چندین  می تواند 
منقوش  از  پس  شود.  استفاده  فلز  سطح 
کردن، آرایه ی تو رفته ی سطح فلز، ناشی از 
این تو  برآمدگی های شابلون می باشد. عمق 

رفتگی ها، در حدود 20 نانومتر است.
 در آندایز خود نظم یافته، بدون استفاده از 
شابلون، حفره ها به صورت خود انگیخته و با 
الکتروشیمیایی، شکل  اعمال ولتاژ به سلول 
می گیرند و به همین دلیل به این نام شناخته 
شکل  روش  این  در  که  ساختاری  می شود. 
می گیرد، به صورت آرایه ای از نانوحفره های 
مرکز  در  هرکدام  که  است  استوانه ای شکل 
یک سلول شش گوشی قرار دارد. پارامترهای 
قطر حفرات،  ساختار،  این  در  مهم  هندسی 
فاصله ی بین حفرات و عمق حفرات می باشد. 
در توضیح خود نظم یافته بودن این فرآیند، 
نظر  در  حفرات  رشد  برای  پایا  حالت  یک 
یافته،  نظم  خود  آندایز  در  می شود.  گرفته 
حفرات به صورت عمود بر سطح زیر لایه ی 
فلزی رشد می کنند. این امر در حالت تعادل 

بین دو فرآیند رقابتی زیر رخ می دهد:
سطح . 1 در  اکسید  لایه ی  شدن  حل 

الکترولیت،  و  اکسید  لایه ی  مشترک 
الکتریکی  میدان  حضور  از  ناشی  که 

می باشد.
مشترک . 2 سطح  در  اکسید  لایه ی  رشد 

به  دوم  رخداد  اکسید.  لایه ی  و  فلز 
دلیل مهاجرت یون های حامل اکسیژن 

به  الکترولیت  محلول  از   OH-وO2-

حفرات  ته  در  اکسید،  لایه ی  درون 
یون های  دیگر،  از طرف  اتفاق می افتد. 
حال  در  اکسید  لایه ی  در  که  فلزی، 
مشترک  سطح  در  هستند،  پیشروی 
درون  به  الکترولیت،  و  اکسید  لایه ی 
در  می شوند.  رانده  الکترولیت  محلول 
به دورن  فلزی  یون های  مهاجرت  واقع 
محلول الکترولیت، شرط لازم برای رشد 
زیرا  می باشد؛  متخلخل  اکسید  لایه ی 
زمانی که این یون ها به سطح مشترک 
می رسند،  الکترولیت  و  اکسید  لایه ی 
موجب رشد لایه ی سدی می شوند و به 
این ترتیب در شکل گیری لایه ی اکسید 

ایفای نقش می نمایند.

مجموعه کامل آندایزینگ
غیره  و  آب  بازها،  اسیدها،  از  که  وقتی 
مختلف  فلزات  سطوح  و  می کنید  استفاده 
مثل  روش هایی  توسط  آندایزینگ  برای  را 
صاف کردن و صیقل دادن آماده کنید ممکن 
است میز کار شما کمی کثیف و شلوغ شود 
پیشنهاد می شود که میز کار خود را نزدیک 
سطل آشغال و سینک ظرف شویی قرار دهید.
به  نیاز  آندایزینگ  های  کار  میز  بیشتر  در 
مخزن هایی است و نیاز به فضایی که اشیا 
را به روی مخزن ها آویزان کنیم و همچنین 
مایعات  تا  بسازید  دار  شیب  کمی  را  میز 
ریخته شده به روی میز به راحتی به درون 
کار  میز  از  ناحیه  یک  شود.  هدایت  سینک 
نیاز  بگذارید  آزاد  زنی  سنباده  کار  برای  را 
از مخزن آندایزینگ  این تجهیزات  است که 

فاصله داشته باشد تا گرد و خاک و قطعات 
ریز فلزات به درون محلول مخزن آندایزینگ 
در  تواند  می  زنی  سنباده  تجهیزات  نیافتد. 
گوشه میز قرار داده شود تا مواد اضافی کار با 
آن به روی زمین ریخته شود و سپس جمع 

آوری شود.
کار  میز  برای  خوب  پردازی  نور  به  نیاز 
هستیم همچنین مخزن ها قابلیت گرم شدن 
تا 70-80 درجه سانتی گراد را داشته باشد. 
بسته به بزرگی فرآیند نیاز به میز کار با ابعاد 
برای  گالنی  2و4  ظروف  هستیم.  بزرگتری 
از  باید  است.  اضافی لازم  مواد  ذخیره سازی 
معمول  مایعات  که  شود  استفاده  سطوحی 
پمپ  نکنند.  تخریب  را  آن ها  استفاده  قابل 
هوا و شیر های اطمینان به روی صفحه های 
کناری در قسمت بالا و دست چپ قرار داده 
می شود و میله های افقی به صفحات کناری 
حد  به  باید  کار  میز  سطح  می شود.  محکم 
کافی محکم باشد تا توانایی تحمل وزن های 
به  مربوط  سوراخ های  باشد.  داشته  را  زیاد 
مخزن ها را بسیار به کناره های میز نزدیک 
های  سوراخ  با  کاملا  باید  مخزن ها  و  نکنید 
فرآیند  برای  باشند.  اندازه  هم  شده  ایجاد 
هود  بردن  بکار  به  نیاز  تیتانیوم  آندایزینگ 
نیست چراکه با باز گذاشتن پنجره ها و و یا 
با به کار بردن فن هوای اطراف میز کار قابل 
تهویه است. نیاز به یک پمپ آب ترجیحا با 
مخزن و پروانه پلاستیکی است، پمپ آب را 
و  آورد  می  در  به چرخش  مخزن  درون  در 
وقتی آب درون مخزن برمی گردد به صورت 
می  اسید  هوای  ذرات  جذب  باعث  اسپری 
شود. ممکن است مقداری اسید در آب وجود 



داشته باشد که نیاز است آب را با قرار دادن 
هیتر و تبخیر آن لجن ها را از آن جدا کرده 
و در یک طرف دیگر نگه داری کرد. به خاطر 
داشته باشید سطح آب مخزن ها را به صورت 
دوره ای چک کنید که اگر تبخیر شده باشد 
با اضافه کردن دو بسته جوش شیرین به آن 

باعث خنثی سازی اسید سیستم می شود.
آندایزینگ  قابل  ما  مخازن  در  مواد  بیشتر 
دور  ها  کاتد  بزرگتر  مخازن  در  باشد.  می 
تاثیر گذار ترین  بگیرند،  قرار  مخازن  دور  تا 
و  آزمایش  توسط  کاتد ها  آرایش  آرایش،  
تجزیه به دست می آید اما توسط یک قانون 
اینچ و  از 9  نباید بیشتر  کلی فاصله کاتدها 
نیاز  دراز  اشیا  برای  باشد.  اینچ   3 از  کمتر 
از آند قرار داده شوند.  است که کاتد ها دور 
در  کاتد  باید  دارند  رفتگی  فرو  که  اشیایی 
گیرند.  قرار  فرورفتگی  از  نزدیکی  فاصله 
است  نیاز  سخت  نواحی  به  دسترسی  برای 
ناحیه  سمت  به  و  ببرید  را  کاتد  لبه ی  که 
رفته  فرو  ناحیه  به  تا  کنید  خم  رفته  فرو 
اندازه  به  باید  فرآیند  ظرف  شود.  نزدیک تر 
باشد.  مقاوم  سوزاننده  مواد  مقابل  در  کافی 
مخزن باید از لحاظ حرارتی عایق باشد و یک 
آویزان  آن  از  را  کن  مخلوط  بتوان  که  قاب 
می شود  داده  ترجیح  در ساختن ظرف  کرد 
سمت  به  ظرف  طرف  یک  از  میله  یک  که 
دیگر کشیده شود و آند داخل ظرف آویخته 
شود. این امر باعث می شود که آند در عمق 
بیشتری از محلول نسبت به تعبیه کردن آند 
در دیواره های ظرف فرو برود و احتمال آلوده 
کننده  آویزان  جسم  توسط  محلول  کردن 
آندایزینگ  ظرف های  بیشتر  می رود.  بین  از 
سیلندری شکل هستند و در آندایزینگ اشیا 
دراز دچار مشکل می شویم. بیشتر اشیا باید 
قسمت  سپس  شود  آندایز  نیمه،  صورت  به 
دیگری از ظرف بیرون مانده آندایز شود که 
آمده  بدست  سطح  یکنواختی  عدم  باعث 
ظرف های  از  مشکل  این  حل  برای  می شود 
تا  استفاده می شود  از چندین کاتد  دراز که 

مشکل دراز بودن آند از بین برود.7-5

نحوه آندایزینگ تیتانیم
جریان  در  که  آنچه  از  کلی  مرور  اینجا  در 
ارائه  می گیرد˓  صورت  صنعتی  آندش  یک 

شده است. توجه کنید که فرض بر این بوده 
است  که قطعات قبل از پردازش شیمیایی 
انجام شده در این قسمت کاملًا تمیز شده اند 
یا کاملًا سرهم بندی شده و در جای مناسب 
نصب شده اند. اینجا یک مرور کلی از مراحل 

آندیزاسیون تیتانیم وجود دارد.

فرآیند آندایز تیتانیم برای آندایز رنگی
کننده  تمیز  مخزن  در  اول:  نمونه  مرحله 
برای 1 تا 10 دقیقه قرار داده می شود تا غبار 
و  بروند  بین  از  موجود  سبک  چربی های  و 
با آب شستشو می شوند. قسمت های  سپس 
در  خارجی  قسمت های  و  داخلی  شناور 
جریان کار باید کاملًا تمیز و عاری از هرگونه 

مواد دیگری باشند.
مرحله دوم: آن را در مخزن تیزاب به مدت 
اثرگذاری  قدرت  به  ثانیه˓بسته   30 تا   10
محلول در مخزن قرار خواهند داد و سپس 

آن را کاملًا شستشو می دهند.
این  در  را  آن  بار  سه  تا  سوم: دو  مرحله 

حباب  هرگونه  تا  می کنند  غوطه ور  مخزن 
در  سپس  و  شود  خارج  قسمت ها  از  هوایی 
مخزن آندایز قرار می دهند. کار اصلی شروع 
می شود و 10 ثانیه تا 1 دقیقه اجازه می دهند 
می تواند  زمان  این  بگیرد.  صورت  فرایند  تا 
وجود  حفره هایی  چنانچه  باشد  هم  بیشتر 
موجود˓  گازهای  آن ها  در  که  باشد  داشته 
تولید کیسه های هوا کنند. در صورت احیای 
هوا و تحریک محلول- اگر تحریک مکانیکی 
زیاد نباشد - یک پوشش پایدار و پر )بدون 
حفره( ایجاد خواهد نمود. بعد از گذشت10 
تا 30 ثانیه از جریان کار )در ولتاژ مورد نظر( 
آب  با  خوبی  به  و  آورند  می  بیرون  را  اجزا 
که  باشید  داشته  توجه  دهند.  می  شستشو 
بسیار  باید  پس  بالاست.  ولتاژ  آندایز  هنگام 
مراقب بود و هنگامی که منبع تغذیه روشن 
است و آندایز صورت می گیرد˓ هیچ تماسی 

با آن نداشته باشد.
مرحله چهارم: اکثر مصرف کنندگان تمایل 
دارند که شست و شوی نهایی در حضور گرما 
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مطمئن  تا  گیرد  صورت  گرم(  آب  با  )مثلًا 
استفاده˓کاملًا  مورد  قسمت های  که  شوند 
شسته شده اند. دلیل استفاده از گرما˓ ماساژ 
با  است  قطعات  خارجی  قسمت های  در  هوا 
مقدار کمی گسترش حرارتی تا زمان خشک 
به  می تواند  این  که  بخشد  تسریع  را  شدن 

کاهش لکه و زنگ زدگی کمک کند.
سریع تر  را  آزمایش  می توان  کلی  به طور 
این است که کم کم  بر  اما اصرار  انجام داد˓ 
ولتاژ  به  آرامی  به  تا  داده  افزایش  را  سرعت 
هدف˓ برسند و گاز تولید شده˓ به جای به 
دام افتادن در محیط آزمایشگاه˓ به آرامی از 

ظرف خارج شود.
دیده  رنگی  مکانیسم  تیتانیم  آندایزینگ  در 
رنگی  آلی  مواد  جذب  دلیل  به  فلز  شدن 
به  تیتانیم  دیده شدن  رنگی  بلکه  نمی باشد 
به  شده  تشکیل  اکسید  لایه  تداخل  دلیل 
روی سطح که بسیار نازک و شفاف می باشد 
رنگ  به  )بسته  مرئی  نور  موج های  طول  با 
فلز  سطح  روی  به  فرودی  مختلف(  های 
تغییر  ولتاژ  تیتانیم  آندایزینگ  در  می باشد. 
داده می شود تا رنگ مورد نظر کاربر بدست 
آید. محدوده ولتاژ اعمال شده در آندایزینگ 
آلومینیوم  ازآندایزینگ  بیشتر  تیتانیم 
کار  به  جریان  شدت  که  حالی  در  می باشد 

گرفته شده کمتر می باشد.8,9
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برگردان: جواد یوسفی

مجله پیام آبکار
دکترا شیمی

آیا تمیز کردن با لیزر برای هر عملیاتی مفید است؟

ری دس�ت اغلب برای کاربردهای کم حجم که نیاز به انعطاف پذیری دارد استفاده میشود. ز ز کردن ل�ی تم�ی

جایگزیــن  یــک  سایشــی  لیــزر 
ــا  ــازگار ب ــه و س ــه صرف ــرون ب مق
ــای  ــرای فرآینده ــت ب ــط زیس محی
ــن  ــا ای ــت. ب ــنتی اس ــزکاری س تمی
حــال، بســته بــه میــزان و نــوع 
ــد برداشــته شــود و  آلودگــی کــه بای
هندســه قطعــه، تمیــز کــردن بــا لیزر 
ممکــن اســت بــرای همــه کاربردهــای 

ــد. ــب نباش ــز کاری مناس تمی
سیســتم های تمیــز کــردن قطعــات بــه طور 
ــا  ــی ی ــتم های آب ــاس سیس ــر اس ــنتی ب س
ــی  ــا، ط ــوند. ام ــدی می ش ــول طبقه بن محل
دو دهــه گذشــته، پیشــرفت هایی در زمینــه 
فنــاوری تمیــز کــردن جایگزینــی بــرای این 
روش هــای متــداول ارائــه کــرده اســت. یکی 
از ایــن فنــاوری ها-تمیــز کــردن بــا لیزر-در 
بســیاری از صنایــع ایالات متحــده محبوبیت 
پیــدا کــرده اســت زیــرا ایــن روش ســازگار 
ــه  ــه صرف ــرون ب ــت و مق ــط زیس ــا محی ب
ــه  ــا لیزر)کــه ب اســت. اگرچــه تمیزکــردن ب
ــه  ــزر سایشــی گفت ــه آن لی طــور رســمی ب
ــده آل  ــردن ای ــز ک ــد تمی ــود( فرآین می ش
ــای  ــا مزای ــردی نیســت، ام ــر کارب ــرای ه ب
زیــادی بــرای بســیاری از تولیــد کننــدگان 

دارد.
را  فنــاوری  ایــن  از  روزافــزون  اســتفاده 
از جملــه  می تــوان در صنایــع مختلــف 
خــودرو، هوافضــا و صناعــی دفاعــی تــا 
تولیــد بــرق و کاربردهــای حفاظــت تاریخی 
ــا  ــردن ب ــز ک ــا تمی ــه ب ــانی ک ــت. کس یاف
لیــزر آشــنا هســتند ممکــن اســت ابتــدا بــه 

توانایــی آن بــرای از بیــن بــردن زنگ زدگــی 
و اکسیداســیون از ســطوح قطعــه کار اشــاره 
ایــن حــال، کاربردهــای آن  کننــد. بــا 
ــز  ــده نی ــازی ش ــد و بازس ــزای جدی در اج
ــد  ــازه تولی ــزای ت ــرای اج ــت. ب ــد اس مفی
ــازی  ــاده س ــرای آم ــد ب ــن فرآین ــده، ای ش
و  اتصــال  جوشــکاری،  بــرای  ســطوح 

ــی  ــا، زنگ زدگ ــذف روغن ه ــا ح ــش ب پوش
بــدون  ســطحی  آلودگی هــای  ســایر  و 
آســیب رســاندن بــه بســتر مــورد اســتفاده 
قــرار می گیــرد. در فضــای بازســازی، از 
لیزرهــا بــرای از بیــن بــردن رنــگ، از بیــن 
ــی/  ــگ زدگ ــذف زن ــش ها و ح ــردن پوش ب

اســتفاده می شــود. اکسیداســیون 
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ری سطحی را هدف قرار می دهد که دارای پالس های نوری ثانیه ای نور  ز یک سیستم سایش ل�ی
است که توسط آلاینده ها جذب می شود و سپس از طریق تصعید به گاز تبدیل می شود. 

عملکرد لیزر
بــه صــورت  می تــوان  را  لیــزر  ســایش 
ــا  دســتی توســط دســتگاه، در دســتگاهی ب
ــا  ــام داد، ی ــی انج ــد اختصاص ــه فرآین ناحی
ــک  ــل روباتی ــک س ــوان آن را درون ی می ت

قــرار داد.  انعطاف پذیــر  کامــلًا 
بــرای  مخصوصــاً  دســتی  برنامه هــای 
بــه  کــه  حجــم  کــم  برنامه هــای 
ــد  ــد مفی ــاز دارن ــادی نی ــری زی انعطاف پذی

. هســتند
ــطحی  ــزری، س ــایش لی ــتم س ــک سیس ی
دارای  کــه  می دهــد  قــرار  هــدف  را 
اســت کــه  ثانیــه ای  نــوری  پالس هــای 
و  می شــود  جــذب  آلاینده هــا  توســط 
ــل  ــه گاز تبدی ــد ب ــق تصعی ــپس از طری س
اســت  فرآینــدی  تصعیــد  می شــوند. 
کــه مســتقیماً از جامــد بــه گاز تبدیــل 
ــا  ــی ه ــه آلودگ ــی ک ــا هنگام ــود ی می ش
بــه دلیــل فشــار ســریع حــرارت مجبــور بــه 

می شــوند. ســطح  از  شــدن  برداشــته 
ــکل  ــوری ش ــتفاده از ن ــا اس ــزر ب ــود لی خ
می گیــرد کــه، پرتــو را از طریــق یــک 
کابــل فیبــر کــه اســکنر را تغذیــه می کنــد، 
ــال  ــرای انتق ــکنر ب ــد. از اس ــال می کن ارس
لیــزر بــه ســطح مــورد نظــر اســتفاده 
ســطح،  از  حــذف  از  پــس  می شــود. 
سیســتم  یــک  طریــق  از  آلاینده هــا 
ــود دارد  ــا وج ــه در آن زباله ه ــتخراج ک اس

می شــوند.  تخلیــه 
پالــس،  بــه  بســتگی  ســایش  فرآینــد 
ــرای  ــطح ب ــو در س ــت پرت ــکن و حرک اس
تمیــز کــردن دارد. پالــس، اولیــن قــدم 
ــاد  ــرای ایج ــدرت ب ــع ق ــتفاده از منب در اس
نیــروی هدفمنــد بــا انــرژی بــالا اســت کــه 
ــرل  ــاه و کنت ــای کوت ــورت پالس ه ــه ص ب
ــدون  ــه آلودگــی ب ــا ب شــده آزاد می شــود ت
ــد. ــه کن ــتر حمل ــه بس ــاندن ب ــیب رس آس

را  پالس هایــی  اســکن  بعــد،  در مرحلــه 
ــکال  ــا و اپتی ــری آینه ه ــک س ــق ی از طری
ــه  ــده را ب ــوی تپن ــه پرت ــد ک ارســال می کن
ــکن،  ــد اس ــد. فرآین ــت می کن ــطح هدای س
ــه ای  ــان دار را در ناحی ــزری ضرب ــوی لی پرت
از قطعــه بــه صــورت خطــی تــک بعــدی یــا 
دو بعــدی پخــش می کنــد. فرآینــد اســکن 

عــلاوه بــر شــکل، ســرعت انتقــال پالس هــا 
ــد. ــرل می کن ــز کنت ــطح را نی ــه س ب

هنگامــی کــه ناحیــه ای کــه بایــد پــردازش 
شــود از الگــوی تولیــد شــده توســط اســکن 
ــه  ــوک قطع ــه ن ــت ک ــاز اس ــر رود، نی فرات
ــا  ــتی ی ــد دس ــک فرآین ــتفاده از ی ــا اس ب
خــودکار بــه صــورت مســطح درآورده شــود.
ــودن  ــز ب ــت آمی ــان از موفقی ــرای اطمین ب
ــا و  ــد آلاینده ه ــزر، بای ــا لی ــردن ب ــز ک تمی
قســمتی از مــواد کــه در حــال تمیــز کــردن 
هســتند در نظــر گرفتــه شــود. قــدرت لیزر، 
طــول مــوج آن، طــول هــر پالــس و ســرعت 
ــد  ــز بای ــه کار نی ــر روی قطع ــت آن ب حرک
ــه  ــورد توج ــد م ــه بای ــت ک ــی اس از عوامل
ــده  ــن کنن ــا تامی ــکاری ب ــرد. هم ــرار گی ق
ــرای اطمینــان از اســتفاده  سیســتم لیــزر ب
از پارامترهــای مناســب بــرای جلوگیــری از 

ــد فرســایش  آســیب بســتر در طــول فرآین
بســیار مهــم اســت.

مزایا و معایب
ــه  ــن مقــرون ب لیــزر سایشــی یــک جایگزی
ــا محیــط زیســت بــرای  صرفــه و ســازگار ب
فرآیندهــای نظافــت ســنتی اســت کــه 
اســتفاده  مشــابه  برنامه هــای  در  اغلــب 
ــه میــزان  ــا ایــن حــال، بســته ب می شــود. ب
آلودگــی کــه بایــد برداشته شــود و هندســه 
قطعــه ای کــه تمیــز می شــود، تمیــز کــردن 
بــا لیــزر ممکــن اســت فرآینــد تمیــز کــردن 

ــرای یــک برنامــه نباشــد.  ــده آل ب ای
اول، درک مزایــای اســتفاده از لیــزر قبــل از 
ــیار  ــرای آن بس ــورد اج ــری در م تصمیم گی
ــن  ــی ای ــواد مصرف ــذف م ــت. ح ــم اس مه
فرآینــد و ماهیــت نســبتاً ســاده آن را بــرای 
برخــی از تولیدکننــدگان به گزینه ای جذاب 
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ز کردن دارد. فرآیند سایش بست�گ به پالس ، اسکن و حرکت پرتو در سطح آلوده برای تم�ی

ــای  ــب، فرآینده ــت. اغل ــرده اس ــل ک تبدی
ــره،  ــواد منفج ــا م ــردن ب ــز ک ــنتی تمی س
ــی،  ــازن اسیدپاش ــک، مخ ــخ خش ــار ی انفج
ــواد ســاینده و ســایر فرآیندهــای مشــابه  م
ــود.  ــام می ش ــالا انج ــی ب ــه عملیات ــا هزین ب
ایــن فرآیندهــا مقــدار زیــادی زبالــه ایجــاد 
ــوب  ــرات نامطل ــد اث ــه می توان ــد ک می کنن

زیســت محیطــی داشــته باشــد.
در حالــی کــه تمیــز کــردن بــا لیــزر 
ــه  ــه ب ــا توج ــادی دارد و ب ــای زی کاربرده
ــرای  ــبی ب ــل مناس ــا راه ح ــای ام برتری ه
ــه عنــوان مثــال،  همــه کاربردهــا نیســت. ب
ــش از  ــی بی ــای آلودگ ــت لایه ه ــر ضخام اگ
ــا  ــد ی ــرون( باش ــش از 500 میک ــد )بی ح
ــه  ــد تراش ــد مانن ــذف ذرات جام ــدف ح ه
هــای فلــزی یــا ســاینده باشــد، ایــن روش 
ــز  ــات نی ــه قطع ــت. هندس ــبی نیس مناس

ــود. ــه ش ــر گرفت ــد در نظ بای
از آنجــا کــه فرآینــد ســایش بــا هــدف قــرار 
ــطح کار  ــر روی س ــور ب ــو ن ــک پرت دادن ی
بایــد در دســترس  می کنــد، آن ســطح 
ــزوم  ــرد، کــه در صــورت ل ــرار گی اســکنر ق
ــه شــکاف های کوچــک دشــوار  دســتیابی ب

اســت.
ملاحظات بیشتر

ــی  ــب م ــک ترکی ــا روباتی ــه ب ــی ک هنگام
شــود، تمیــز کــردن لیــزر بــه یــک فرآینــد 
بســیار انعطــاف پذیــر تبدیــل می شــود کــه 
می توانــد قطعــات پیچیــده را بــا نتایــج 
ــد.  ــاد اداره کن ــل اعتم ــرار و قاب ــل تک قاب
ــا ممکــن اســت شــامل  ــوع کاربرده ــن ن ای
ــا  ــا، دره ــرخ دنده ه ــطح چ ــازی س آماده س
یــا ســایر اجــزای ســازه ای بــرای جوشــکاری 
ــس از  ــطح پ ــی از س ــذف دوده اضاف ــا ح ی

ــد.  ــکاری باش جوش
کاربردهــای دســتی اغلــب بــرای انــواع 
ــا  ــطح هواپیم ــد س ــکال مانن ــطوح و اش س
ممکــن  همچنیــن  می شــود.  اســتفاده 
ــد  ــته باش ــود داش ــی وج ــت کاربردهای اس
ــا  ــک شــوینده ســنتی ی ــا از ی ــه در آن ه ک
ــرای برداشــتن تراشــه ها  ــه حــلال ب ــر پای ب
از روی قطعــه قبــل از اســتفاده از لیــزر 
سایشــی بــرای آمــاده ســازی ســطح بــرای 

ــود.  ــتفاده ش ــال اس ــا اتص ــکاری ی جوش

منبع:
Tyler Wheeler “Is Laser Clean-
ing Beneficial for Your Applica-
tion?” Products Finishing Mag, 
pp34-36, SEPTEMBER 2021.
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روش های ایجاد و توسعه انگیزه کارکنان در شرایط نامطلوب 
اقتصادی جامعه

کارکنـان در فضـای کسـب و کار کنونـی به 
عنـوان منابـع دانشـی و سـرمایه ارزشـمند، 
مهم تریـن مزیـت رقابتـی بـرای سـازمان ها 
و اصطلاحـا مهم تریـن  محسـوب می شـوند 
دارایـی نامشـهود سـازمان هسـتند، از ایـن 
رو یکـی از مهم تریـن دغدغه هـای مدیـران، 
درک؛ ایجـاد و پیاده سـازی عوامل انگیزشـی 
اسـت، زیـرا کـه انگیـزه شـغلی کارکنـان بـا 
عملکـرد اثربخـش آنهـا مسـتقیما در ارتباط 
اسـت. بـه عبارتـی دیگـر، مدیران بـا افرادی 
متفـاوت  بسـیار  روحیـات  و  سـلایق  دارای 
تاثیـر  روحیـات  ایـن  کـه  هسـتند  مواجـه 
گسـترده ای بر عملکرد عمومی کسـب و کار 

دارد.
انگیـزش شـغلی عبارت اسـت از مجموعه ای 
از انرژی هـا که از درون انسـان شـکل گرفته 
و محرکی می شـود بـرای انجـام فعالیت های 
مربـوط بـه موقعیـت شـغلی. میـزان تلاش، 
زمـان  مـدت  و  پیشـرفت  بـرای  اشـتیاق 
مشـکلات  و  سـختی ها  برابـر  در  اسـتقامت 
کاری کـه ارتباطی مسـتقیم با میـزان انگیزه 
بـرای انجـام آن فعالیـت در جهـت تحقـق 

اهـداف سـازمانی دارد.
در گذشـته سیسـتم پـاداش و تنبیـه بـرای 
بـالا بـردن انگیـز ه روش موثری بـود تا اینکه 
محققـان دریافتنـد، مهم ترین عامـل ایجاد و 

بـالا بـردن انگیزه کاری، احساسـی اسـت که 
از انجـام دادن خـود شـغل به دسـت می آید.

ایجـاد و توسـعه انگیـزه شـغلی یـک بـازی 
کارفرمـا  و  کارکنـان  بـرای  بـرد  دوسـر 
می باشـد. در ایـن میـان، انگیزه بـه کارکنان 
در  مؤثرتـر  و  سـریع تر  تـا  می دهـد  انـرژی 
جهت تحقـق اهداف سـازمانی گام بردارند و 
از سـویی دیگـر کارفرمـا بـا هزینه کـرد ثابت 
نسـبت به دوره های گذشـته شـاهد تسـریع 
در تحقـق شـاخص های عملکـردی اسـت.

یـک مطالعـه جدید نشـان داد کـه تقریباً از 
هـر 10 کارمنـد، 7 نفـر از کارفرمایـان خود 
می خواهنـد کار بیشـتری برای ایجـاد انگیزه 
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کـه  تحقیـق  ایـن  دهنـد.  انجـام  آن هـا  در 
5812 کارمنـد را در سراسـر بریتانیا، ایالات 
متحـده و اسـترالیا مـورد بررسـی قـرار داد، 
نشـان داد کـه وقتـی از کارکنـان آمریکایـی 
در مـورد احساسـات آن هـا نسـبت به شـغل 
فعلی شـان پرسـیده شـد، 54% از کارکنـان 
فقـط گفتنـد کـه بـا حقوقمـان می توانیـم 

قبض هـا را پرداخـت کنیـم!
انگیزه شـغلی به دو دسـته تقسـیم می شود: 

انگیزه درونـی و بیرونی
بـه  کـه  اسـت  انگیـزه ای  بیرونـی،  انگیـزه 
دارد،  وابسـتگی  بیرونـی  افـراد  و  عوامـل 
هماننـد دسـتمزد بـه عنـوان جنبـه مثبـت 
و یـا تهدیـد بـه اخـراج کـه از عوامـل منفی 
بیرونـی هسـتند. امـا آیا پول شـور و شـوقی 
ایجـاد می  نمایـد؟ انجـام کار  بـرای  دائمـی 
و از سـویی دیگر انگیزه درونی در واقع تبلور 
احساسـاتی اسـت کـه از انجـام دادن خـود 
شـغل؛ برخوردهـای دوگانـه و یـا چندگانـه 
بـا همـکاران و کارفرمـا و یـا قرارگیـری در 
محیطـی مطلـوب ایجـاد می شـوند. بـه  طور 
مثـال، زمانـی کـه مشـکلی را در کار حـل 
نمایـد،  مـی  تحسـین  رئیـس  و  می کنیـد 
سـتایش شـدن  از  کـه  مثبتـی  احساسـات 
شـکل می گیـرد، اشـتیاق را برای انجـام کار 

می دهـد. افزایـش 
در حوزه انگیزه های شـغلی نظـرات مختلفی 
وجـود دارد کـه پیشـنهاد می شـود توسـط 
مخاطبـان گرامـی مـورد مطالعـه؛ بررسـی و 
پیاده سـازی متناسـب با شـرایط کسب و کار 

قـرار گیرد.
لیکـن مبحثـی کـه هـدف تحریر ایـن مقاله 
در  انگیـزه  ایجـاد  "روش هـای  باشـد  مـی 
اقتصـادی  نامطلـوب  شـرایط  در  کارکنـان 

می باشـد.  جامعـه" 
در شـرایط محیطـی و بـد اقتصـادی کشـور 
از دسـت دادن کارکنـان کـه بـرای سـاختار 
کشـیده اند؛  زیـادی  زحمـات  کار  و  کسـب 
و  کرده انـد  کمـک  سـازمان  پیشـرفت  بـه 
بـرای  ناملمـوس  و  ملمـوس  هزینه هـای 
توانمندسـازی آنهـا انجام شـده اسـت؛  یکی 
کاری  و  کسـب  هـر  اساسـی  معضـلات  از 
محسـوب مـی شـود. چطـور کارکنـان را بـا 
انگیـزه و در ایـن شـرایط حفـظ کنیـم؟ در 

جـواب بایـد گفـت کـه مدیـران بایـد بیـش 
دارایی هـای  احساسـات  و  روان  پیـش  از 
را مدیریـت کـرده  انسـانی خـود  نامشـهود 
و بیـش از آن کـه بـه دارایـی مالـی خـود 
اهمیـت دهنـد بـه آن هـا اهمیـت دهنـد و 
بـه ایـن صـورت در حفظ کارکنـان خود گام 

بردارنـد.
حفـظ کارمنـدان در شـرایط بـد اقتصـادی 
شـاید سـخت بـه نظـر برسـد، بـا ایـن حال 
بـرای موفقیـت سـازمان بسـیار مهـم اسـت. 
در شـرایط سـخت و دشـوار معمولا همه در 
محـل کار تحـت فشـار و اسـترس هسـتند. 
مدیـران بایـد بـه کارکنـان کمـک کننـد تا 
آرامـش خـود را در ایـن شـرایط حفظ کنند 
و کارهـای خـود را بـا تمرکـز انجـام دهنـد 
و انگیـزه خـود را از دسـت ندهنـد. فراموش 
نکنیـم کـه این مهـم تنهـا با یک یادداشـت 

یـا سـخنرانی حاصـل نمی گـردد.
در ایـن شـرایط هیچگونـه تمریـن یـا روش 
خاصـی برای ایجـاد یک تیم قـوی نمی تواند 
بـه طـور کامل اعتمـاد به نفـس کارکنان در  
محـل کار را بازیابـد. اما راه هایی بعضا سـاده 
بـرای کمـک افزایـش انگیـزه بـا هزینه های 
بسـیار انـدک در مقایسـه با روش هـای مالی 
مرسـوم وجـود دارد کـه در اینجـا بـه برخی 

از آنهـا اشـاره می کنیم:
احتـرام بـه کارکنـان تحـت هـر . 	

شـرایطی؛ رفتـار توام بـا مهربانی، 
بـا کارکنـان در  احتـرام و عـزت 
راسـتای ایجـاد وفـاداری مـداوم 

نقـش . 	 بـودن  مهـم  ایجـاد حـس 

کارکنان در سـازمان و تأثیرگذاری 
در زندگـی مـردم جامعـه و ذینفعـان

ایجـاد یـک محیـط و فرهنـگ در . 	
حـال رشـد و سـازنده در جهـت 
مهارت ها  افزایش  و  توانمندسـازی 
از  مدرسـانی  از  بهره منـدی  بـا 

سـازمان  درون 
بـا . 	 شـدن  روبـرو  بـه  کمـک 

از  تـرس   : هماننـد  ترس هایـی 
شکسـت؛ تـرس از عـدم پذیرش 
دسـت  از  تـرس  مدیـر؛  توسـط 
جایگزیـن  از  تـرس  شـغل؛  دادن 
شـدن و تقلیـل رتبـه و از تـرس 
رقابـت بوسـیله عدالـت، مهربانی، 
ایجـاد  و  پذیـری  مسـئولیت 

صمیمیـت
شناسـایی اسـتعدادها، رفتارهـا و . 	

مهـارت هـای کارکنـان در جهـت 
بـه عنـوان  پیشـرفت سـازمان و 

عامـل تغییـر و موفقیـت 
جلوگیری از ایجـاد فضای رئیس و . 	

مرئـوس و اطاعت کامـل، واگذاری 
از  بخشـی  انجـام  و  مسـئولیت 
وظایـف بـا خلاقیـت و بـه سـبک 

ه ا لخو د
در جهـت افزایـش درک متقابل از . 	

شـرایط، ارائـه بازخورد از شـرایط 
بـه  کارکنـان  بـه  کار  و  کسـب 

صـورت مـداوم
اطمینان . 	 تنبیه ؛  بررسـی سیسـتم 

از آگاهـی کامـل همکاران نسـبت 
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بـه وظایف محولـه و ارائـه راهکار 
اشـتباهات به حل  نسـبت 

از . ۹ کارکنـان  بـه  دهـی  اطمینـان 
جهـت ارتقـاء وضعیـت معیشـتی 
و پرداختی هـا؛ در صـورت بهبـود 
رویکـرد  بـا  اقتصـادی  شـرایط 
در  پـروری  ایـده  فضـای  ایجـاد 
پیشـرفت  جهـت  در  کارکنـان 

عـه مجمو
مطلـوب . 		 کاری  محیـط  ایجـاد 

رفاهـی؛  منظـر  از  حدالمقـدور 
و... دکوراسـیون  مکانـی،  اسـتقلال 

ترویج سـبک مدیریت مشـارکتی . 		
رئیـس  فضـای  ایجـاد  جـای  بـه 
مابانـه بـه منظـور ترویـج کار تیمـی

بـا . 		 متناسـب  وعده هایـی  ارائـه 
توانمندی هـای  و  زیرسـاخت ها 
آنهـا صادقانـه  اجـرای  و  سـازمانی 

اختصـاص زمانـی برای اسـتراحت . 		
دوسـتانه تفریح  و 

برگـزاری . 		 جهـت  برنامه ریـزی 
مسـابقات بـرای عنـوان بهتریـن 
پیشـنهاد  بهتریـن  مـاه،  کارمنـد 
بـا  برخـورد  بهتریـن  اصلاحـی؛ 

... و  مشـتری 
ترسـیم نردبـان شـغلی و چشـم . 		

انـداز آینـده شـغلی بـرای کارکنـان 
تبریـک تاریخ هـای مهـم کارکنان . 		

و  کوچـک  هدایایـی  قالـب  در 
افزایـش  جهـت  انگیـز  خاطـره 

وفـاداری روحیـه 
زمانبنـدی انعطـاف پذیر بسـته به . 		

نـوع فعالیت 
جابجایی و غنی سـازی شـغلی به . 		

صورت افقـی و عمودی 
خویشـتن داری بـه عنـوان یـک . ۹	

بـا  همـدردی  سـویی  از  مدیـر، 
کارکنـان و از سـویی دیگـر مقابله 
بـا اسـترس شـخصی و عـدم القاء 

کارکنان بـه  نگرانـی هـا 
بـه . 		 شـایعات  بـروز  از  جلوگیـری 

علـت ایجـاد نگرانـی در کارکنان 
و بـه تبـع کاهـش انگیـزه و بهره 

وری 
شـایان ذکـر اسـت انتخـاب هـر کـدام و یـا 
تعـدادی از مـوارد فـوق بسـتگی کامـل بـه 
فرهنـگ عمومـی و بلـوغ سـازمانی حاکم بر 
شـرکت دارد و بایسـتی مـوارد ذیـل حتمـا 

توسـط کارفرمـا مدنظـر قـرار گیـرد:
مشـوق های غیـر مالی بایـد حدالمقدور  	

در راسـتای حـل مشـکلات تاکتیکـی 
کسـب و کار باشـند.

همـه  	 بـر  بایـد  غیرمالـی  مشـوق های 
بگذارنـد. تأثیـر  اسـتثنا  بـدون  کارکنـان 

مشـوق های غیـر مالـی، بایـد همسـو با  	
مرحله توسـعه شـرکت باشـند.

مشـوق های غیـر مالـی بایـد در جهـت  	
بـه  کارکان  نیازهـای  برخـی  رفـع 

شـوند. انتخـاب  درسـتی 
مشـوق های غیرمالـی بایـد مرتبـا مورد  	

پایـش و بازنگـری قرارگیرنـد و تازگـی 
خـود را حفـظ نمایند.

ایجـاد  مختلـف  روش هـای  بـا  کـه  اکنـون 
انگیـزه غیـر مادی در کارکنان آشـنا شـدیم 
بایـد ابتـدا موانـع ایجـاد انگیـزه را از پیـش 
ارتبـاط  ایجـاد  بـا  و سـپس  برداشـته  روی 
دوسـتانه ای شـرایطی را فراهـم سـازید کـه 
خودشـان  بـرای  بتواننـد  آن  در  کارمنـدان 

انگیـزه ایجـاد کننـد.
توسـعه و توانمندسـازی افـراد فراینـدی در 
قالـب مدیریـت اسـتراتژیک اسـت کـه بـه 
کارکنـان سـازمان ارزش و اعتبار می بخشـد. 
توانمنـد، مسـئولیت پذیـر، خـلاق و  افـراد 
متعهـد، سـود آوری مالـی با افزایـش فروش 
و یـا کاهـش هزینـه بـرای سـازمان ایجـاد 
کـرده و سـازمان هایی کـه در جهت توسـعه 
فرصـت  و  برمی دارنـد  گام  خـود  کارکنـان 
در  می نماینـد  فراهـم  هـا  آن  بـرای  رشـد 
جهـت پیشـرفت خودشـان گام برمی دارنـد. 
از ایـن رو برای موفقیت سـازمان در شـرایط 
بـد اقتصـادی بهتر اسـت در جهـت مدیریت 
کارکنـان  انتظـارات  و  احساسـات  صحیـح 
تـلاش نمـوده و بـا ایجـاد و حفـظ روحیـه 
فـردی و تیمـی؛ آنـان را امیـدوار بـه آینـده 

کسـب و کار نگـه داریـد.
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آیا سیل کننده سرد برای عملیات آنودایزینگ مناسب است؟
بررسی مزایا، چالش ها و بهترین شیوه های فرآیندهای سیل کننده سرد

به عنوان سیل  از آن  سیل کننده سرد، که 
یک  می شود،  یاد  نیز  اتاق  دمای  در  کننده 
و  نیکل  حاوی  که  است  آب بندی  حمام 
استفاده  محیط  دمای  در  که  است  فلوراید 
درجه  تنظیم  با  نتایج  بهترین  می شود. 
ثابت تری  بدست می آید، که سرعت  حرارت 

از واکنش آب بندی را تضمین می کند.
سیل  محصولات  برای  شده  توصیه  دمای 
درجه   90 تا   80 بین  معمولاً  سرد  کننده 
گراد(  سانتی  درجه   32 تا   27( فارنهایت 

است.
کننده  سیل  با  سرد  کننده  سیل  مکانیسم 
درجه  در  کننده  سیل  یا  گرم  نیکل  گرم، 
یک  زیرا  است  متفاوت  متوسط    حرارت 
فلوراید  و  نیکل  است.  سازی  اشباع  فرآیند 
 )AAO( آلومینیوم  آندی  اکسید  واکنش  با 
ترکیبات  می شوند.  آغشته  منافذ  به ساختار 
آب  با  حاصل  نیکل-آلومینیوم-فلوراید 
متورم  را  منافذ  دیواره های  و  داده  واکنش 

می کند تا واکنش آب بندی کامل شود1.
یک  عنوان  به  می تواند  کردن  سیل  فرآیند 
عنوان  به  یا  مرحله ای  تک  مستقل،  فرآیند 
یک یک فرآیند دو مرحله ای نیز انجام شود. 
زمان فرآیند تک مرحله ای برای پوشش های 
 10 تقریباً  میل   0/5 از  کمتر  ضخامت  با 
دقیقه و برای پوشش های با ضخامت بیشتر 
از 0/5میل 15 دقیقه است. یک فرآیند تک 
مرحله ای این ضرر را دارد که قبل از انجام 
آزمایش کیفیت سیل کننده )به عنوان مثال 
رنگ آمیزی یا آزمایش انحلال اسیدی( نیاز به 
حداقل 24 ساعت وقفه دارد. زمان فرآیند دو 
مرحله ای برای پوشش های با ضخامت کمتر 
پوشش های  برای  و  دقیقه  پنج  میل   0/5 از 
بیشتر از 0/5 میل هشت دقیقه است. مرحله 

دوم معمولاً آب داغ دیونیزه بین 160 درجه 
تا 180 درجه فارنهایت به مدت پنج دقیقه 
سرعت  افزایش  باعث  دوم  مرحله  است. 
با  واکنش ترکیبات نیکل-آلومینیوم-فلوراید 
آب می شود و سیل کننده را با سرعت بسیار 
کیفیت  آزمایشات  می کند.  پخت  بیشتری 
سیل کننده با استفاده از این روش می تواند 
بلافاصله بعد از سیل کردن انجام شود. برای 
برابر خوردگی و پایداری  مقاومت بیشتر در 
یک  با  می توان  را  دوم  مرحله  نور،  برابر  در 
سیل  یک  حتی  یا  دیونیزه  گرم  آب  حمام 
کننده نیکل در دمای متوسط   جایگزین کرد.

دو  به  بازار  در  کننده سرد  محصولات سیل 
شکل پودر و مایع وجود دارد. هر فرم مزایا 
و معایبی دارد. محصولات مایع به طور کلی 
این،  بر  علاوه  هستند.  شکل  اقتصادی ترین 
را  محصول  زیرا  است،  آسان  مواد  جابجایی 
در  مستقیماً  یا  تغذیه  مخزن  در  می توان 
فرم  اولیه  معایب  کرد.  پمپ  فرآیند  حمام 
مایع، pH محصول است. به منظور ثابت نگه 

پایینی  بسیار   PH محصول،  ظرف  داشتن 
لازم است. بنابراین، افزودن محصول به حمام 
باعث کاهش pH حمام می شود. اگر مقدار 
زیادی محصول اضافه شود، pH ممکن است 
خارج از پارامترهای عملیاتی قرار گیرد و بر 

واکنش سیل بندی تأثیر منفی بگذارد.
در مقایسه، محصولات پودری معمولاً هنگام 
تأثیر   pH بر  تولیدی  حمام  به  افزودن 

نمی گذارند. 
با این حال، جابجایی مواد می تواند دشوارتر 
باید حمل شود و به صورت  باشد زیرا پودر 

دستی به مخزن اضافه شود.
نظارت  با  سرد  کننده  سیل  حمام  کنترل 
میزان  و   pH نیکل،  محتوای  دما،  زمان،  بر 
از  نیکل  محتوای  می آید.  دست  به  فلوراید 
طریق تیتراسیون با EDTA کنترل می شود. 
از   فلوراید  میزان  و   pH اندازه گیری  برای 
این  استفاده می شود.  یون سنج  و  متر   pH
پارامترها باید در محدوده توصیه شده باشند 

تا سیل کننده به خوبی عمل کند.
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اسیون کربن )چپ( حمام سیل کننده آلوده )راست( و پس از فیل�ت

برخی  بالقوه،  توجه  قابل  مزایای  وجود  با 
سرد  کننده  سیل  برای  احتمالی  معایب  از 
عملیات  مثال،  عنوان  به  دارد.  وجود  نیز 
میزان  ارگانیک  آمیزی  رنگ  با  آنودایزینگ 
کننده  سیل  در  را  رنگ  تراوش  از  بالایی 
خواهد داشت. روش های خوب رنگ آمیزی 
ممکن است به کاهش این مشکل کمک کند. 
این عملیات ها نیاز به گذراندن استانداردهای 
فیلم  خوردن  )ترک  خوردگی  ترک  مختلف 
مانند  حرارتی(  انبساط  دلیل  به   AAO
ممکن  دارند،  را   611  AAMA استاندارد 
دارای  سرد  سیل کننده  از  استفاده  در  است 
AAO که  فیلم های  باشند.  برخی مشکلات 
در سیل کننده سرد بسته می شوند، می توانند 
در دمای 140 درجه فارنهایت ترک بردارند.

است  این  احتمالی  اشکالات  از  دیگر  یکی 
که عملکرد حمام سیل کننده سرد مستلزم 
کنترل کامل این پنج پارامتر است. ضرورت 
و  متر  یون  قالب  در  اضافی  تجهیزات 
برای  مانعی  به عنوان  اغلب  یونی  پروب های 
گرفته  نظر  در  کننده سرد  از سیل  استفاده 

می شود.
خاطر  به  احتمالی،  معایب  این  وجود  با 
داشتن مزایای سیل کننده سرد، استفاده از 
می شود.  توصیه  همچنان  سرد  کننده  سیل 
به عنوان مثال، اگر عملیات شما با رنگرزی 
کننده  سیل  یک  می شود،  انجام  ارگانیک 
رنگ  تا  کرد  فیلتر  کربن  با  می توان  را  سرد 
آلوده کننده سیل کننده ناشی از تراوش را 

حذف کرد. فیلتراسیون کافی اجازه می دهد 
حمام  یک  در  شده  رنگ  و  شفاف  مواد  تا 
آب بندی شوند. تصفیه رنگ همچنین عمر 
سیل  فناوری های  سایر  به  نسبت  را  حمام 
برخی  این،  بر  افزایش می دهد. علاوه  بندی 
در  مناسب  سیل بندی  صورت  در  رنگ ها  از 
در  بالایی  مقاومت  سرد،  سیل کننده  حمام 

برابر نور نشان می دهند.
 AAO فیلم های  که  است  این  دیگر  مزیت 
قابلیت  هستند  سرد  بندی  سیل  دارای  که 
به  دارند.  را  قلیایی  مواد  با  شدن  برداشته 
آنودایز  قطعات  این  می توان  جهت  همین 
شده و سیل بندی شده را برگرداند و دوباره 

استفاده کرد. 
این قطعات آنودایز شده ابتدا باید درون سود 
اسیدی  و سپس درون یک حمام  سوزاننده 
برداشته  مرحله  این  در  اگر  شوند.  غوطه ور 
نشوند، ممکن است زمان زیادی طول بکشد 
تا از قطعات جدا شوند و ممکن است منجر 

به جدا شدن ناهموار از قطعات شود. 
سیل  حمام های  که  است  این  دیگر  مزیت 
سایر  از  کمتر  کلی  طور  به  سرد  کننده 
آلودگی  تأثیر  تحت  سیل بندی  فناوری های 
نتیجه طول عمر حمام  در  و  قرار می گیرند 
پایین  دمای  همراه  به  امر  این  است.  زیاد 
کمتر  آرایش  و  کربن  فیلتراسیون  عملیاتی، 
را  زباله  تصفیه  و  مصرفی  هزینه های  حمام، 

کاهش می دهد.
بنابراین "بهترین" سیل کننده کدام است؟ 
"بهترین"  ای  کننده  سیل  هیچ  متأسفانه، 
وجود ندارد. انتخاب سیل کننده بستگی به 
وضعیت هر یک از فن آوری های سیل کننده 
مخازن  و  فضا  اگر  دارد.  خاص  شرایط  در 
انواع سیل کننده  از  کدام  هر  دارید  مناسبی 
را می توان استفاده کرد. با این حال، با توجه 
به محدودیت های دنیای واقعی، استفاده  از 
مناسب  پیشنهاد  یک  را  سرد  سیل کننده 

است.

مواد  مورد  در  بیشتر  اطلاعات  جهت 
 Clariant سایت  به  کننده  سیل 

مراجعه کنید.
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هزینه های  	 و  عواقب  درک 
چربیگیری نکردن خوب

معتقدند که یک  آبکاری  بیشتر شرکت های 
بهینه سازی  به  قطعات  خوب  چربیگیری 
کمک  سودآوری  و  وری  بهره  کیفیت، 
اعتقادات  رغم  علی  وجود،  این  با  می کند. 
مورد  در  کارگاه ها  یکسان  نسبتاً  ادعاهای  و 
در  زیادی  اختلافات  چربیگیری،  فرآیند 

عملکرد کیفی همچنان وجود دارد.
Hubbard-Hall یک نظر سنجی در میان 
انجام  شاپ  کیتیو  و  شاپ  جاب  کارگاه های 
داد و با توجه به بررسی ها و آنالیزهای انجام 
چربیگیری  روش های  درک  اهمیت  شده 
بهتر  کیفیت  با  محصولات  تولید  جهت  را 

گزارش داد.
نگرش  که  می دهد  نشان  نظرسنجی  نتایج 
در  اساساً  چربیگیری  به  مربوط  اعتقادات  و 
از عملکرد کیفی آن ها  تجهیزات صرف نظر 
عملکرد  در  تفاوت  بنابراین،  است.  یکسان 
کیفی برای تولید کنندگان چیست؟ چگونه 
فرآیندهای چربیگیری و آماده سازی عملکرد 
کیفی را تغییر می دهند؟ و چه رابطه ای بین 

عملکرد کیفی و خط آبکاری وجود دارد؟
آنالیز داده ها 	

از   ٪67 کیفی،  عملکرد  از  نظر  صرف 
که چربیگیری  معتقدند  آبکاری  شرکت های 
بهره وری و  بهینه سازی کیفیت،  به  قطعات 
به  قریب  اکثر  و  می کند.  کمک  سودآوری 
دیدگاه  این  به  نیز  دیگر  کارگاه های  اتفاق 
نزدیک هستند. به همین ترتیب، تقریباً ٪67 
عملکرد  از  نظر  صرف  دهندگان،  پاسخ  از 

برگردان: جواد یوسفی

مجله پیام آبکار
دکترا شیمی

مواردی برای چربیگیری

چربیگیری  یک  که  می کنند  ادعا  کیفی، 
پاسخ  اکثر  دارند.  استاندارد  خوب،  بسیار 
روش  که  می کنند  ادعا  نیز  دیگر  دهندگان 
اوقات  چربیگیری مشخصی دارند که بیشتر 

از آن ها استفاده می کنند.
بنابراین، به نظر می رسد تفاوت خیلی کمی 
در موقعیت کلی چربیگیری قطعات بر اساس 
عملکرد کیفی وجود دارد. بنابراین مهم است 
کیفیت  بی  قطعات  باشیم  داشته  توجه  که 
خیلی ها  حتی  یا  نیست،  افراد  تفکر  نتیجه 

مهم  خیلی  چربیگیری  که  می کنند  ادعا 
نیست.

وضعیت  در  محسوسی  تفاوت  حال،  این  با 
چربیگیری قطعات هنگام تولید نهایی وجود 
دارد، عملکرد کیفی پسیو اول بیش از 90% 

در مقابل کمتر از %90 است.
با  خطی  همبستگی  لزوماً  که  حالی  در 
اما بدیهی است  عملکرد کیفی وجود ندارد، 
با  آبکاران  برای  چربیگیری  روش های  که 
بیشترین عملکرد کیفی در مقایسه با عملکرد 

پایین تر، کاملًا متفاوت است.
نشان  همچنین  نظرسنجی  این  پاسخ های 

می دهد که نزدیک به 85٪ از آبکاران نسبتاً 
هستند.  راضی  خود  چربیگیری  روند  از 
بیش  آن ها  کیفی  عملکرد  که  کارگاه هایی 
چربیگیری  روند  از  خیلی   ، است   ٪90 از 
کارگاه هایی  حال،  این  با  بودند.  راضی  خود 
از 90 درصد  که عملکرد کیفی آن ها کمتر 
است، خیلی از روند چربیگیری خود رضایت 

نداشتند و ناراضی بودند. 
یکسان  نسبتاً  ادعاهای  و  اعتقادات  علیرغم 
کارگاه ها در مورد مراحل چربیگیری، دلایل 

مهمی برای بی کیفیتی بودن وجود داشت.
تحقیقات  دلایل،  این  به  رسیدن  از  قبل 
کیفی  عملکرد  از  نظر  صرف  داد  نشان  ما 
بی کیفیت  برای  دلیل  مهم ترین  کار  نیروی 
باعث  نیروی کار ضعیف  اساساً،  است.  بودن 
همچنین،  می شود.  کار  شدن  بی کیفیت 
یا عوامل مرتبط  روند چربیگیری، تجهیزات 
رعایت  جهت  دلایلی  عنوان  به  می توانند 
چنین  باشند.  کیفی  استانداردهای  نشدن 
ملاحظاتی درصد نسبتاً ثابتی از مشکل را در 

کل عملکرد حفظ می کند.
رابطه خطی  یک  که  داد  نشان  تحقیق  این 
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نسبتاً واضحی هم برای کیفیت ضعیف قطعات 
چربیگیری   / آماده سازی  برای  هم  و  خام 
ضعیف با عملکرد کیفی وجود دارد. کیفیت 
عملکرد  باعث  می تواند  خام  قطعات  پایین 
این مورد  نهایی شود.  پایین محصول  کیفی 
ضعیف  چربیگیری   / آماده سازی  مورد  در 
چربیگیری   / آماده سازی   – است  نیزصادق 
آمدن  پایین  باعث  می تواند  نیز  ضعیف 

عملکرد کیفی محصول نهایی شود.
مشابه  اعتقادات  و  ادعاها  علیرغم  بنابراین، 
در  بدون  چربیگیری  مورد  در  شده  بیان 
که  کارگاه هایی  کیفی،  عملکرد  گرفتن  نظر 
عملکرد کیفی پایین تری دارند درک می کنند 
که آماده سازی/ چربیگیری ضعیف برای آن ها 
بیشتر مشکل ساز است. در حقیقت، با پایین 
می تواند  اصلی  دلیل  کیفی،  عملکرد  آمدن 

آماده سازی/ چربیگیری ضعیف باشد.
بر اساس بیش از 1300 پاسخ به نظرسنجی 
پوشش  برای   PF Top Shops معیارهای 
بین  رابطه ای  که  شد  مشخص  آبکاری،  و 
با  عملکرد کیفی و حاشیه سود وجود دارد. 
افزایش عملکرد کیفی، حاشیه سود افزایش 
می یابد. به ازای هر دو درصد افزایش عملکرد 
کیفی، حدوداً یک درصد افزایش حاشیه سود 

وجود دارد.
افزایش درآمد خالص است،  این  آنجا که  از 
به  رسیدن  برای  دستیابی  اضافی  هزینه 
عملکرد کیفی بالاتر در معادله حاضر فاکتور 

گرفته شده است.
چربیگیری،  می دهد  نشان  تحقیقات  این 
جز  سازی  آماده  و  چربیگیری  فرآیند 
یک  داشتن  برای  کنترل  قابل  فرآیندهای 
وجود  با  هستند،  تر  کیفیت  با  محصول 
ادعاهایی که اکثر کارگاه ها در مورد داشتن 
دارند،  خوبی  آماده سازی  سیستم  یک 
از  می توانند  کننده  تکمیل  شرکت های 
چربیگیری،   / آماده سازی  فرآیندهای  طریق 
اگر  برسند.  اضافی  سود  و  بهتر  عملکرد  به 
سیستم چربیگیری خیلی خوب و استاندارد 
نباشند، می توان فرآیندی را انجام داد که از 

آن راضایت داشت.
کنترل و بهبود فرآیند 	

بنابراین، یک فرآیند آماده سازی/ چربیگیری 
خوب چگونه است؟ اول، شرکت های آبکاری 

باید اطمینان حاصل کنند که مقدار کافی را برای خرید مواد شیمیایی به عنوان مثال یک 
درصد درآمد خود را جهت آماده سازی قطعات خود خرج می کنند. نتایج بررسی نشان می دهد 
که برای دستیابی به عملکرد با کیفیت 93٪ یا بالاتر، به طور متوسط    1٪ درآمد را برای خرید 
مواد شیمیایی جهت آماده سازی می کنند. بنابراین، به ازای هر 1 میلیون دلار درآمد، 10 هزار 

دلار را برای خرید مواد شیمیایی آماده سازی خود هزینه می کنند.
برخی از شرکت های آبکاری بسته به استانداردهای کیفیت مورد نیاز و انواع آلاینده هایی که 

باید از بین ببرند، درصد بالاتر یا پایین تری از درآمد خود را هزینه می کنند.
با این حال، شواهدی وجود دارد که نشان می دهد هزینه بیشتر در خرید مواد شیمیایی برای 
بالاتر نمی شود. یک چهارم  به عملکرد کیفی  به طور خودکار منجر  از هر دلار  آماده سازی 
شیمیایی  مواد  را صرف  خود  درآمد   ٪2,5 حداقل   ٪95-93 کیفی  عملکرد  با  برتر  آبکاران 
آماده سازی می کنند. با این حال، با افزایش عملکرد بالاتر از 95٪ ، یک چهارم هزینه ها کاهش 
می یابد. به عبارت دیگر، کارگاه هایی که عملکرد 95-93٪ دارند ممکن است هزینه بیشتری 
را نسبت به کارگاه هایی که عملکردی بیشتر از 95٪ دارند، خرج کنند. این نشان می دهد که 
برای افزایش عملکرد کیفی بالاتر از 95٪، کنترل فرآیند از اهمیت بیشتری برخوردار می شود.

بعلاوه، این بدان معنی است که حتی اگر شرکت های آبکاری ادعا کنند که عقاید و روش های 
مشابهی را در روند چربیگیری و آماده سازی خود دارند باز هم تفاوت هایی در شیوه های واقعی 

وجود دارد.
برای  برای بهبود عملکرد کیفی هستند )آن ها  روش های بهبود فرآیند، گسترده ترین روش 
چربیگیری / آماده سازی اعمال می شوند، اما نه به طور انحصاری(. آبکارانی که عملکرد 99-
100٪ دارند به طور کلی در مقایسه با آبکارانی که با عملکرد کیفی پایین تر هستند بیشتر از 
روش های بهبودی موجود استفاده می کنند. روش های بهبودی ارتباط مستقیمی به چربیگیری 
و آماده سازی دارند و احتمالاً بیشترین تأثیر را بر عملکرد کیفی و حاشیه سود دارند، داشتن 
یک برنامه بهبودی پیوسته، گواهینامه های کیفیت، مدیریت کیفیت کل، سازماندهی محل 
با  کار )S 5 ( و محک زدن جز این روش ها هستند. این روش های بهبودی بخش اساسی 
داشتن یک فرآیند چربیگیری خوب، استاندارد و منظم از این عقیده پشتیبانی که چربیگیری/ 
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آماده سازی به بهینه سازی کیفیت، بهره وری 
و سودآوری کمک می کند.

همچنین باید توجه داشته باشید که 15٪ تا 
تقریبا 25٪ از کارگاه  هایی که عملکرد کیفی 
آن ها کمتر از 93٪ است از یک روش بهبودی 

واحد استفاده نمی کنند.
اتفاق  به  قریب  اکثریت  که  حالی  در 
شرکت های آبکار، صرف نظر از عملکرد کیفی، 
چربیگیری  فرآیند  یک  که  می کنند  ادعا 
بر  چشمگیری  تفاوت  اما  دارند،  مشخص 
از  درصدی  فقط  کیفی  عملکرد  اساس 
آبکارانی که روش های فعلی را برای کیفیت 
و عملکرد شستشوی خود نوشته اند، وجود 

دارد.
با عملکرد کیفی  آبکاران  از  به ٪95  نزدیک 
را  روز شستشو  به  از 99٪ روش های  بیشتر 
نوشته اند - با کاهش عملکرد، این تعداد به 

شدت کاهش می یابد.
اتوماتیک کردن همچنین می تواند به اجرای 
با  انطباق  پیگیری  و  بهبودی  روش  یک 

برنامه های نوشته شده کمک کند.

بیشتر  آن ها  کیفی  عملکرد  که  کارگاه هایی 
سنسورهای  از  بیشتر،  بسیار  است   ٪96 از 

نظارت بر فرآیند و مخزن استفاده می کنند.
سرانجام، این امر ما را به جنبه مهم دیگری 
می رساند.  آزمایش   - قطعات  چربیگیری  از 
از ٪99  بیشتر  با عملکرد کیفی  کارگاه های   
حدودا30ً ساعت در هفته را صرف آزمایش 
صرف  این ها  همه  )مسلماً  می کند  تحلیلی 

مراحل چربیگیری نیست(.
نتیجه گیری 	

که  است  این  آبکاران  برای  نهایی  هدف 
آبکاری  خط  به  آماده سازی  و  چربیگیری 
در  جالب  نکات  یافتن  کنند.  اضافه  خود 
خرج  شیمیایی  مواد  برای  که  هزینه هایی 
می کنید و نوشتن جزئیات مراحل و به روز 
اصلی  روش های  از  یکی  آن ها  داشتن  نگه 
برای دستیابی به این هدف است. بر اساس 
می شودکه  توصیه  مطالعه،  این  یافته های 
آبکاران 1٪ از درآمد خود را برای خرید مواد 
شیمیایی آماده سازی خرج می کنند. این امر 
بسته به روند و آلاینده هایی که باید از بین 

بروند متفاوت خواهد بود.
آبکاران یک روش  همچنین توصیه می شود 
بهبود را که شامل نوشتن و نظارت مستمر بر 
فرآیندهای چربیگیری است، انجام دهند. نرم 
افزار و اتوماتیک کردن می تواند به این روش 
کمک کند و آزمایش منظم حمام های آماده 

سازی توصیه می شود.
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در  ها  یافته  این  از  خلاصه ای  ادامه  در 
دسترس است:

  www.pfonline.com/GBICClean 
و  اضافی  اطلاعات  آنالیز  شامل  متن  این 
چربیگیری،  مورد  در  عمیق تر  توصیه های 

کنترل و نظارت بر فرآیند است.

و  	 نقص  کاهش  برای   ACT
فرآیند  و  هزینه  در  جویی  صرفه 

چربیگیری 
Mike Valenti, Hubbard- توسط  شده  ارائه 

Hall
تردیدی وجود ندارد که بین نقص فیشینگ 
چربیگیری  از  نادرست  استفاده  و  پوشش  و 
ارتباط  آماده سازی  مراحل  و  قطعات 

مستقیمی وجود دارد.
به عنوان یک پیشرو در چربیگیری شیمیایی 
و فن آوری ها، ما مستقیماً تأثیر چربیگیری در 
OEM ها و جاب شاپ ها را مشاهده کردیم. 
کارشناسان  توسط  اساس صدها مشاهده  بر 
شماری  بی  روش های   ،Hubbard-Hall
برای بهبود روند چربیگیری، کاهش نقص و 

بهبود کیفیت محصول وجود دارد.
از همه مهمتر، انجام این پیشرفت ها همیشه 
هزینه بر و با هزینه های مازاد همراه نیست؛ 
تیم  توسط  دقیق  بازرسی  یک  حقیقت،  در 
Hubbard-Hall اغلب مناطقی را مشخص 
می کند که با از بین بردن مراحل بی مورد یا 
بهبود کیفیت فرآیند چربیگیری، باعث صرفه 

جویی در هزینه کارگاه خواهد شد.
مرحله  سه   Hubbard-Hall کارشناسان 
را  آن ها  ما  که   - می کنند  پیشنهاد  را  اولیه 
ACT می خوانیم - که هر کارگاهی باید برای 

بهبود روند چربیگیری، کاهش مرجوعی ها و 
جلوگیری از دوباره کاری و صرفه جویی در 

هزینه این مراحل را  انجام دهند.
کنترل  	 را  نیازهای چربیگیری خود 

)Audit your cleaning needs(کنید
چربیگیری  فرآیند  و  چربیگیر  انتخاب  در 

مناسب دقت زیادی داشته باشید. ملاحظاتی 
بین می برید،  از  آلودگی هایی که شما  مانند 
و  قطعه  هندسه  کاتیونی،  چربیگیری 
آلیاژهای شما در ارتباط با محصول مد نظر، 
وجود دارد. سپس معیارهای مشخصی مانند 
توان عملیاتی، نیازهای انرژی، اثرات موجود 
و فرآیندهای نظارتی و مدیریت پسماند برای 

فرآیند تولید و سایت شما وجود دارد.
با شروع یک بازرسی کامل از چربیگیری برای 
مهم،  معیارهای  این  اولویت بندی  و  تعریف 
چربیگیرمناسب  انتخاب  در  بیشتری  شانس 

و روند چربیگیری خواهید داشت.
چربیگیری  عملیات  یک  مثال،  عنوان  به 
دقیق ممکن است به یک پاک کننده حلال 
نیز نیاز داشته باشد تا مشخصات تمیز شدن 
آن را با استفاده کمتر از منابع آب و انرژی 
سازنده  یک  حال،  همین  در  کند.  برآورده 
نازل برنجی ممکن است از یک براق کننده 

به عنوان چربیگیر مایع استفاده کند. 
را  	 خود  چربیگیری  کل  هزینه 

 Calculate your( کنید  محاسبه 
)total cost of cleaning

پایین  قیمت  براساس  را  چربیگیری  آیا 
انتخاب می کنید؟ ممکن است در دراز مدت 
بپردازید. چربیگیری ضعیف  بیشتری  هزینه 

علاوه بر افزایش ضایعات، باعث نقص می شود 
که می تواند منجر به مرجوعی، دوباره کاری و 
حتی از دست دادن مشتری شود. تأثیر هزینه 
فقط ناشی از نقص نیست. چربیگیرهایی که 
شما  مراحل  در  یا  دارند  بیشتری  ماندگاری 
صرفه جویی می کنند، یا در پایان می توانند 

باعث صرفه جویی در هزینه شما شوند.
	  Team(تیم شوید متخصص  یک  با 

)up with an expert
شرکت های زیادی می توانند به شما چربیگیر 
مطلوب  نتایج  و  روند  درک  برای  بفروشند. 
و  می کنند  کار  شما  با  بهترین ها  شما، 
روش هایی را برای کاهش هزینه، پیچیدگی 
و مصرف مواد شیمیایی مرتبط با چربیگیری 
آماده  را  متخصصانی  آن ها  می کنند.  توصیه 

می کنند تا روند شما را آنالیز کنند.
بسیار  چربیگیری  آوری های  فن  از  آن ها 
متنوعی برخوردار هستند، بنابراین می توانند 
تعادل  برای  را  چربیگیر  مواد  بهترین 
سایر  و  هزینه  مصرف،  مقدار  به  بخشیدن 
سریع  آن ها  دهند.  پیشنهاد  شما  ملاحظات 
شما  کاری  عملیات  زیرا  داد،  خواهند  پاسخ 
نمی تواند تعطیل شود. و آن ها مواد شیمیایی 
و فن آوری های جدیدی را برای پاسخگویی 
مجموعه  به  جدید  چربیگیری  نیازهای  به 

کارهای خود اضافه می کنند.
است  ممکن  چربیگیر  است.  روشن  شواهد 
همیشه  ضعیف  چربیگیری  اما  باشد،  ارزان 
گران است. مراحل ساده ای وجود دارد که 
انجام دهید: بازرسی چشمی روند  می توانید 
چربیگیری، محاسبه کل هزینه چربیگیری و 
همکاری با یک شریک متخصص برای ایجاد 
یک برنامه چربیگیری مناسب برای رسیدن 
اگر  بنابراین،  است.  عملیاتی خود  اهداف  به 
چربیگیری و عملیات چربیگیری مهم است، 

اکنون زمان ACT است.
بــه بیشــتر  اطلاعــات  بــرای 

ایمیــل  یــا   hubbardhall.com
مراجعــه   info@hubbardhall.com

. کنیــد
منبع:

STEVEN KLINE, JR. “The 
Case for CLEANING?” Prod-
ucts Finishing Mag, pp 30-33, 
MARCH 2021.
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مهندس علیرضا امیری
a.amiri@openpars.com

قسمت  به  سئو  به  مربوط  مباحث  ادامه  در 
قبل  شماره  در  رسیدیم.  خارجی  سئوی 
مجموعه  به  خارجی  سئوی  که  گفتیم 
سایت  از  خارج  که  می شود  گفته  اقداماتی 
شما انجام می شود. یکی از مهمترین عناصر 
سئوی خارجی لینک سازی یا اصطلاحا بک 

لینک ها )Backlinks( هستند. 
فعالیت هایی  مجموعه  به  سازی  لینک 
سایت  لینک های  آن  در  که  می شود  گفته 
از  مختلفی  جاهای  در   )backlinks( شما 
اینترنت قرار بگیرد و باعث بهتر دیده شدن 
انقدر  اما چرا بک لینک ها  سایت شما شود. 

مهم هستند؟

سئو 101: سئوی خارجی و لینک سازی 

برای اینکه پاسخ این پرسش را بدهیم باید 
دوران  در  جستجو  موتورهای  کار  روش 
ابتدای اینترنت را مطالعه کنیم. قبل از ایجاد 
شرکتی به نام گوگل شرکت هایی مثل یاهو 
جستجو  دنیای  اصلی  بازیگران  آلتاویستا  و 
اطلاعات  جستجو  موتورهای  این  بودند. 
اساس  بر  و  بررسی می کردند  را  سایت شما 
رتبه  را  آنها  سایت  محتوای  گذاری  ارزش 
الگوریتم  با  اینکه گوگل  تا  بندی می کردند. 
موتورهای  عرصه  به  پا  خودش  جادویی 
جستجو گذاشت و علاوه بر تحلیل محتوای 
برای  نیز  را  دیگری  فاکتور  سایت  داخلی 
کرد:  معرفی  سایت  یک  محتوای  ارزشیابی 
چه تعداد لینک از سایت های دیگر به سایت 

شما وجود دارد! 
حالا بعد از نزدیک به بیست سال بک لینک 
همچنان یکی از فاکتورهای پر وزن در رتبه 
موتورهای  البته  است.  جستجو  نتایج  بندی 
لینک ها توجه  تعداد  به  جستجو دیگر صرفا 
ساخته  لینک های  کیفیت  بلکه  نمی کنند 

شده برای آنها جذابیت بیشتری دارد. 

اما چطور لینک های با کیفیت بسازیم؟ 
درست مانند هر کاری پیش از آنکه شروع به 
با کیفیت و  باید بدانیم معنی  فعالیت کنیم 
بی کیفیت چیست؟ چه چیزی باعث می شود 
یک لینک با کیفیت باشد؟ اگر این مورد را 
چندان  کار  ادامه ی  کنیم  درک  ابتدا  در 

سخت نخواهد بود. 

	( اعتبار صفحه ی مبدا لینک:
 Page انگلیسی  به  یا  صفحه  اعتبار 
است  این  برای  مقیاس  یک   Authority
سایت  از  صفحه  یک  کنیم  بینی  پیش  که 
در نتایج جستجو چگونه رتبه بندی خواهد 
با این واژه آشنا شده اید شاید  شد. اگر تازه 
اما  باشد.  برایتان کمی درک موضوع سخت 
از  نمره ای  صفحه  اعتبار  کنم:  بیان  اینطور 
ابزارهای  از  استفاده  با  که  است   100 تا   1
تا  بزنید  تخمین  را  آن  می توانید  مختلف 
این صفحه  لینک سایت شما در  اگر  بدانید 
قرار بگیرید چقدر به نفع شما خواهد بود. هر 
چقدر اعتبار صفحه بالاتر باشد لینک ایجاد 
شده در آن نیز دارای اعتبار بیشتری است. 
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برای بررسی اعتبار صفحات سایت می توانید 
مانند  مختلفی  ابزارهای  در  را  آن  لینک 
Semrush یا Moz جستجو کنید و نمره 
آن را ببینید. این ابزارها فاکتورهای مختلفی 
را در مورد آن صفحه بررسی می کنند و پس 

از آن اعتبارش را به نمایش می دهند. 
	( اعتبار دامنه مبدا لینک:

اعتبار صفحه مربوط به یک صفحه ی خاص 
از سایت بود اما اعتبار دامنه یا به انگلیسی 
Domain Authority ارزش و اعتبار کلی 
آن سایت را مشخص می کند. درست مانند 
مورد قبلی یک لینک از سایتی با اعتبار دامنه 
دامنه  اعتبار  با  از سایت  بیشتری  ارزش  بالا 
کمتر دارد. اینجا هم با استفادها از ابزارهای 
قبلی می توانید اعتبار دامنه ای که قرار است 

به شما لینک بدهد را بررسی کنید. 
	( زمینه فعالیت سایت مبدا:

همه  می شود  لینک  بک   از  صحبت  وقتی 
می کنند  عنوان  سرعت  به  را  قبلی  مورد   2
دارای  نیز  مبدا  سایت  فعالیت  زمینه  اما 
اهمیت بالاییست. تا جای ممکن لینک ها در 
سایت هایی قرار دهید که تشابه موضوعی با 
سایت شما داشته باشند. اگر شما در زمینه 
به  می کنید  فعالیت  شیمیایی  مواد  تولید 
دنبال داشتن لینک در سایت دانلود موسیقی 
کیفیت  تیم  سابق  اعضای  از  یکی  نباشید. 
 )Andre Weyher( گوگل  در  جستجو 
گذشته  در  "...اگرچه  می کند:  بیان  اینطور 
اعتبار سایت مبدا همیشه باعث ایجاد لینک 
زمینه  تشابه  امروزه  اما  می شد  کیفیت  با 
فاکتوری  شما  سایت  و  مبدا  سایت  فعالیت 

جدید برای رتبه بندی است..."
گفت  باید  کلی  طور  به  حساب  این  با  پس 
دنبال ایجاد لینک  در سایت هایی باشید که 
در  هم  و  هستند  بالایی  اعتبار  صاحب  هم 

حوزه کاری شما فعالیت می کنند. 
	( موقعیت لینک در صفحه مبدا:

ارزش  صفحه  یک  لینک های  همه ی  آیا 
است.  خیر  صراحتا  پاسخ  دارند؟  یکسانی 
به سایت شما  از کدام قسمت صفحه  اینکه 
است.  اهمیت  دارای  هم  شود  داده  لینک 
لینک شما در میانه متن اصلی سایت است یا 
اینکه گوشه کناری یا حتی در انتهای صفحه 
مدفون شده است؟ قاعده کلی این است که 

لینک در متن اصلی سایت قرار بگیرد، پس 
با دقت محل آن را انتخاب کنید. 

نویسنده ی  توسط  شما  لینک  آیا   )	
سایت انتخاب شده است:

قرار  سایتی  در  دلیل  این  به  شما  لینک  آیا 
فکر  مطلب  آن  نویسنده  که  است  گرفته 
مخاطبانش  برای  شما  سایت  می کرده 
محتوای خوبی دارد؟ یا اینکه صرفا فقط یک 
لینک ساده است که در پروفایل خودتان در 

آن سایت وارد کرده اید؟ 
یا  مطلب  نویسنده  توسط  که  لینک های  به 
اطلاعات  نمایش  برای  سایت  آن  ویراستار 
تکمیلی  توضیحات  و  مخاطبان  به  بیشتر 
یا  سردربیر  لینک های  شده اند  انتخاب 
ارزش  می گویند.   Editorial Links
بیشتر  لینک ها  سایر  از  سردربیر  لینک های 
داشتید  قصد  که  بعدی  دفعه  پس  است. 
لینک سایتتان را جایی قرار دهید این سوال 
لینک چگونه  این  که  بپرسید  از خودتان  را 

لینکی است؟ 
	( متن لینک شده به سایت شما:

متن لینک شده یا Anchor Text عبارتی 
و  گوگل  است.  کردن  کلیک  قابل  که  است 
به  را  متن  این  جستجو  موتورهای  سایر 
استفاده  اعتبارسنجی  برای  سیگنالی  عنوان 
می کنند. فرض کنید در سایتی به شما لینک 
داده می شود و متنی که لینک دار شده است 
عبارت "قیمت براقی نیکل" است. گوگل این 
برداشت می کند  اینطور  و  را می خواند  متن 
که: "خب به نظر این لینک در مورد براقی 

نیکل صحبت می کنه". 
متوجه  می کنم  فکر  چیست؟  نظرتان  حالا 
کلیک  قابل  شما  برای  که  متنی  که  شدید 
هم  را  این  شاید  دارد.  اهمیت  چقدر  است 
بتوان در ادامه مبحث کاربرد کلمات کلیدی 
آورد اما دقت داشته باشید درست مانند هر 

سیگنال بهینه سازی دیگر از افراط خودداری 
کنید. گوگل بسیار روی کلاه گذاشتن سرش 

حساس است. 
	( کلمات همسایگی لینک شما:

وجود  مبدا  سایت  متن  در  شما  لینک  خب 
دارد و متنی هم که به شما لینک داده شده 
گوگل  اما  شماست.  سایت  با  مرتبط  است 
می کند  استفاده  هم  دیگر  سیگنال  یک  از 
لینک  همسایگی  در  عبارت  و  کلمات  آن  و 
نیکل"  براقی  "قیمت  عبارت  اگر  شماست. 
متنی  در  و  است  دار شده  لینک  برای شما 
عبارات  است  گرفته  قرار  لینک  این  که  هم 
یا  نیکل"  برای  "خواص  "آبکاری"  "نیکل" 
برای  گوگل  یافت می شود  این  مشابه  موارد 
قائل  بیشتری  اعتبار  و  ارزش  شما  لینک 
و  مشابه  مترادف،  کلمات  از  پس  می شود. 
اصلی  متن  در  مشابه  عبارات  تکرار  حتی 

صفحه مبدا هم استفاده کنید. 
Follow )8 یا Nofollow: اگر لینکی 
برچسب  دارای  می شود  داده  شما  به  که 
بدانید که زحمات  است   ”rel=”nofollow
شما فایده ی چندانی ندارد. این برچسب به 
گوگل می گوید: ”ببین گوگل من این لینک 
تایید  معنی  به  اما  دادم  قرار  سایتم  تو  رو 
نمی کنم”  قبول  مسئولیتی  من  نیست،  اون 
قائل  ارزشی  لینک  آن  برای  هم  گوگل  و 
باشید  داشته  دقت  حتما  پس  نمی شود. 
دارای  می کنید  دریافت  که  لینک هایی 
برچسب rel=”follow” باشد یا اینکه اصلا 

بدون این برچسب باشد. 

تا اینجا با فاکتورهای موثر بر کیفیت لینک ها 
به  بعدی  مقاله  در  و  ادامه  در  شدید،  آشنا 
را  لینک  ساخت  روش  چند  عملی  صورت 
مرور می کنیم و این اندوخته را در آن به کار 

می گیریم. 

https://backlinko.com/nofollow-link
https://backlinko.com/nofollow-link
https://backlinko.com/nofollow-link
https://backlinko.com/nofollow-link
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سوال

جواب

طور  به  می توانند  پوشش  به  مربوط  مسائل 
و  فیزیکی  مشکلات  به  جمعی  یا  جداگانه 
شیمیایی،  نظر  از  شود.  مربوط  شیمیایی 
پوشش ضعیف اغلب می تواند به دلیل کمبود 
کاتالیزور،  نسبت  و  اختلاف  کرومیک،  اسید 
آلودگی آلی و فلزی و نوسانات دمایی باشد. 
پوشش ضعیف به دلیل پارامترهای فیزیکی 
الکتریکی  ناهنجاری های  به  مربوط  اغلب 
باقیمانده،   AC یا  متناوب  امواج  )مانند 
غیر  ناکارآمد(،  دیودهای  سوخته،  فیوزهای 
فعال شدن آند، کم شدن فاصله آند و کاتد، 
مشکلات اتصال یا عدم تناسب تراکم جریان، 
موانع موجود در عبور جریان و مسائل مربوط 

به پوشش نیکل است. 

کنید-  مشخص  را  خود  قطعات  عیب 
شستشوی سفید

در  که  است  پدیده ای  سفید  شستشوی 
نیکل سروکار  فعال شدن  غیر  با  اول  درجه 

نحوه عیب یابی و رفع عیب ظاهر شده پوشش نیکل بعد از 
کروم شش ظرفیتی

در قطعات ما بعد از آبکاری کروم هنوز هم پوشش نیکل دیده می شود. چرا این اتفاق می افتد و چگونه 
می توان آن را برطرف کرد؟

با  به دلیل پوشش ضعیف کروم است. پوشش در آبکاری اغلب  به طور کلی  نیکل  ظاهر شدن پوشش 
توزیع ضخامت ضعیف یا یکنواختی در محدوده تراکم جریان تعریف می شود. اما معمولاً، به عنوان شروع 
و زیاد شدن ضخامت در مناطق با تراکم جریان بسیار کم تعریف می شود. محلول های کروم شش ظرفیتی 
توزیع  به عنوان  پرتاب در مجلات علمی  پرتاب ضعیف هستند. قدرت  و  دارای قدرت پوشش  تزئینی 
ضخامت در محدوده چگالی جریان تعریف می شود. برای جلوگیری از سردرگمی، هنگامی که پوشش و 

پرتاب در زیر ذکر شده است، این اصطلاحات همانطور که در مجلات آمده است تعریف می شوند.

در  است.  دشوار  اغلب  آن  تشخیص  و  دارد 
نیکل  پوشش  همزمان  است  ممکن  قطعاتی 
و شستشوی سفید وجود داشته باشد، اما در 
اینجا تأکید ما بر عدم پوشش کروم در مناطق 
با چگالی جریان کم )LCD( برای پوشاندن 
رسوب نیکل است. پرداختن به طور همزمان  
اما مشخص  است،  به چندین مسئله دشوار 
نمودن عیب قطعه کار نیمی از مشکل را حل 
)تعریف،   DMAIC اساس  و  اصول  می کند. 
اندازه گیری، آنالیز، بهبود و کنترل( را در نظر 
بگیرید. اولین قدم مرحله ”D” یا "تعریف" 

است که استدلال خوبی دارد.

یون  و  کرومیک  اسید  تعادل  عدم 
سولفات و کمبود کاتالیزور

سولفات  به  کرومیک  اسید  کم  نسبت 
در  علت  شایعترین  اولیه(  )کاتالیزور 
اسید  و مقدار کم  پوشش دهی ضعیف است 
با  است.  دیگر  احتمالی  دلیل  کرومیک 

با  و  سرعت  به  می توان  هیدرومتر  خواندن 
اسید  تقریبی  غلظت  محلول،  بومه  داشتن 
کرومیک را فراهم کرد، به شرطی که حمام 
بیش از حد به آلاینده های آلی و فلزی آلوده 
نباشد. برای مقدار دقیق اسید کرومیک باید 
 AA / یا  تیتراسیون  توسط  محلول  آنالیز 

ICP انجام شود.
آنالیز منظم و تست هول سل همچنین برای 
پوشش  شدن  دیده  آیا  اینکه  دادن  نشان 
در  شیمیایی  تعادل  عدم  دلیل  به  نیکل 
حمام های نیکل یا کروم است، ضروری است. 

مجله پیام آبکار
magazine@irancoat.ir
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با  ظرفیتی  شش  کروم  الکترولیت های  اکثر 
 65-75% باید   3 آمپر  با  آبکاری  دقیقه   5
راست  به  چپ  از  را  سل  هول  ورق  یک  از 
به  اگر غلظت اسید کرومیک  پوشش دهند. 
اما پوشش ضعیف آن  اندازه کافی بالا باشد 
کاهش  به  است  ممکن  باشد،  مشهود  هنوز 
یون سولفات از طریق رسوب دادن با کربنات 
یون  پایین  نسبت های  باشد.  نیاز  باریم 
سولفات معمولاً بیشتر از نسبت های زیاد آن 
است به این دلیل که سولفات از طریق قطره 
واکنش  تأثیر  تحت  و  چکان کاهش می یابد 
حال،  این  با  نمی گیرد.  قرار  الکترولیتی 
هنوز  سولفات  یون  زیاد  بسیار  نسبت های 
هم می توانند باعث مشکلات در پوشش دهی 

شوند.
غلظت کم سایر کاتالیزورها، به ویژه فلوراید، 
قرار  تأثیر  تحت  را  پوششی  قدرت  می تواند 

دهد.

مسائل الکتریکی و چگالی جریان
اتصال ضعیف یا متناوب در سیستم آبکاری 
ممکن است مشکل عدم پوشش دهی کروم را 
افزایش دهد. به دلیل تعداد زیاد اتصالات از 
یک رکتیفایر افت ولتاژ عادی است. بررسی 
ولتاژ در هر نقطه از انشعاب در طول مسیر 
از رکتیفایر به قطعات با استفاده از ولت متر 
 / ولتاژ  انتقال  حذف  برای  روشی  دستی، 

آمپراژ ناکافی به قطعات است.
شارژ یا اعمال یک جریان کم در مخزن کروم 
غیر  از  ناشی  مشکلات  کاهش  به  می تواند 
پتانسیل  این  کند.  کمک  نیکل  شدن  فعال 
تجزیه  با  می تواند  اغلب  کردن،  پسیو  برای 
بیش از حد مواد آلی مسدود شده در پوشش 
نیکل، به ویژه در نواحی LCD ، که پوشش 
دارند،  سفید  شستشوی  احتمالاً  یا  ضعیف 

تشدید شود.
دقیق  کردن  تمیز  مشکلات،  این  رفع  برای 

رسانا  گریس های  افزودن  اتصالات،  منظم  و 
و  اتصال  مناطق  سایر  و  دارنده ها  نگه  به 
جابجایی و بازسازی وسایلی که ممکن است 
عبورجریان را محدود یا قطع کنند، از اهمیت 
بالای برخوردار است. حمام های کروم شش 
 )CD( ظرفیتی تزئینی اغلب با تراکم جریان
ASF 160-90 کار می کنند و بسته  تقریباً 
تغییر  استفاده  مورد  کاتالیزور  سیستم  به 
می کنند. کار با چگالی جریا  های کم معمولاً 

باعث افزایش پوشش ضعیف می شود.

غیر فعال یا پلاریزه  شدن آندها
آندهای سرب یا آلیاژ های آن)Sb و Sn که 
خوردگی  برابر  در  مقاومت  و  سخت  معمولاً 
شش  کروم  مخزن  یک  در  دارند)  زیادی 
فعال  طور  به  را  مدار  که  هنگامی  ظرفیتی 
کروم  یون های  اکسید شدن  به  می کند  کار 
یک  و  می کنند  کمک  شش  کروم  به  سه 
را  از پراکسید سرب  فیلم قهوه ای شکلاتی 
که  آن هایی  دیگر،  آندهای  می کنند.  ایجاد 
ACD کم دارند، آن هایی که ارتباط ضعیفی 
از  که  آن هایی  یا  دارند  دارنده  نگه  تسمه  با 
کاتد خیلی دور هستند ممکن است یک فیلم 
کنند.  ایجاد  رنگ  را  زردی  سرب-کرومات 
برای جلوگیری از این مشکل مطمئن شوید 

که آندها مرتباً مورد بازرسی قرار می گیرند.

های  )پیچیدگی  سرپیچ  پیچیدگی، 
قطعه کار(یا موانع دیگر

پیچیدگی،  دلیل  به  قطعات  از  مناطقی 
سرپیچ ها یا موانعی که ناخواسته روی قطعات 
قرار داده می شوند ممکن است مانع از رسیدن 

جریان به آن نواحی شود. تجهیزات خود را 
که  کنید  حاصل  اطمینان  تا  بازرسی  مرتباً 

هیچ مانعی در تحویل جریان وجود ندارد.

فاصله، نوع و جهت آند / کاتد
اغلب اوقات، برای پوشش دهی مناسب آندها 
صورت  در  هستند.  طولانی  یا  بزرگ  بسیار 
کوتاه تر  و  کوچک تر  که  را  آندهایی  امکان، 
کنید  طراحی  یا  ایجاد  هستند،  قطعات  از 
شود.  جلوگیری  سفید  شدن  ای  رگه  از  تا 
از فاصله صحیح آندها و جهت گیری صحیح 
کنید  حاصل  اطمینان  شابلون  روی  قطعات 
که جریان به تمام قسمت های قطعه منتقل 
ممکن  کمکی  آندهای  از  استفاده  می شود. 
با   نواحی  دارای  قطعات  برخی  برای  است 
LCDبیشتر ضروری باشد و ممکن است به 
سایر  یا  قطعه  تنظیم  جدید،  بندی  شابلون 

روش های جدیدتری نیاز داشته باشید.

دمای بالا
ظرفیتی  شش  کروم  محلول های  بیشتر 
115درجه  تا   105 بین  دمای  در  تزئینی 
اگر  اوقات،  اغلب  می کنند.  کار  فارنهایت 
دماسنج ها درون مخزن به صورت نادرست 
باشند ممکن است فقط دما  قرار داده شده 
در یک منطقه را نشان دهند. سیرکولاسیون 
به  گرما  پراکندگی ضعیف  دلیل  به  ضعیف، 
ویژه در مخازن بلند و/ یا پهن، منجر به ایجاد 
از  برای اطمینان  یک شیب دمایی می شود. 
سازش و صحت، اغلب چندین دماسنج نیاز 
است. برای اطمینان از صحت و درستی، دما 
ناحیه  چندین  از  دستی  صورت  به  باید  را 
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مخزن اندازه گیری کرد.
آلودگی - آلی یا فلزی

آلودگی فلزی را می توان با الکترولیز یا قرار 
بسیار  جریان های  چگالی  در  محلول  دادن 
زمان  مدت  در   20-100  ASF از  پایین 
دمای  و  شدید  تلاطم  کرد.  حذف  طولانی 
شرطی  به   - فارنهایت(  درجه   145( بالا 
 – کنند  اعمال  را  آن  بتوانند  تجهیزات  که 
می تواند فرصت های اکسیداسیون و در نتیجه 
حذف فلز را افزایش دهد. استفاده از فناوری 
با غشاهای سرامیکی، یک  مخازن متخلخل 
الکترولیز  روش  از  شده تری  کنترل  نسخه 
است. الکترودیالیز نیز مشابه آن است به این 
سنگینی  غشایی  دیواره  یک  از  که  صورت 
استفاده می شود که غالباً در محلول آبکاري 

یا مخزن کمکي غوطه ور است.
ته  در  فلزات  تجمع  از  جلوگیری  برای 
مخزن که باعث حل شدن آنها نیز می شود 
شابلون  روی  قطعات  بودن  محکم  از  باید 
اطمینان حاصل کنید. آلودگی کلراید در اثر 
شستشوی ضعیف بین مخازن نیکل و کروم 
ایجاد می شود و مانند یک کاتالیزور قدرتمند 
پوشش  مشکلات  باعث  و  می کند  رفتار 
بالا  جریان های  چگالی  در  کلراید  می شود. 
)ASF 200 ~ (حذف می شود. آلودگی آلی 
می تواند کروم سه ظرفیتی مازاد ایجاد کند 
که گاهی اوقات به عنوان پوشش ناقص ظاهر 

می شود.

مشکلات حمام و پوشش نیکل  
همانطور که قبلا ذکر شد، پوشش می تواند 
کروم  حمام  از  خارج  در  شیمیایی  دلیل  به 
بر  مقدم  نیکل  حمام های  غالباً،  باشد. 
اطمینان  بنابراین  هستند،  کروم  حمام های 
بهینه سازی  با  نیکل  حمام  بودن  تمیز  از 
فیلتراسیون و تأیید اندازه گیری مواد افزودنی 
آن ها ضروری  و شارژ سریع  اختصاصی  آلی 
است. قرار دادن یک مخزن فعال سازی، قبل 
پوشش  سازی  فعال  برای  کروم  آبکاری  از 

نیکل خیلی موثر است. 

نتیجه گیری
ظاهر شدن پوشش نیکل)عدم پوشش دهی 
مخصوص  عمدتا  که  است  پدیده ای  کروم( 
پوشش دهی  به  قادر  که  است  حمام هایی 
خوبی نیستند. دلایل پوشش ضعیف می تواند 
طاقت فرسا  نهایت  در  و  متنوع  وجهی،  چند 
اساسی  از دستورالعمل های  برخی  اما  باشد، 
نگهداری پیشگیرانه می توانند برای جلوگیری 
این احتمالات آغاز شوند. پوشش ضعیف  از 
و  شیمیایی  تعادل  عدم  دلیل  به  گاهی 
همچنین به دلیل عملکرد بد تجهیزات یا هر 
دو آن ها باشد. آنالیز منظم وان حمام کروم 
اسید کرومیک و  برای مقدار  شش ظرفیتی 
و  دما  بر  مداوم  نظارت  همچنین  کاتالیزور 
داشتن  بودن،  تمیز  از جمله  پارامترها  سایر 

پوششی باکیفیت بسیار مهم است.
فرآیند،  این  در  حمام ها  سایر  منظم  آنالیز 
مانند حمام های آبکاری نیکل، نیز در عملکرد 
و  سالم  است.  ضروری  سیستم  کل  صحیح 
توزیع  جهت  آندها  و  رکتیفایر  بودن  کامل 

محصول  یک  ایجاد  برای  جریان  مناسب 
لیست  چک  یک  است.  ضروری  کیفیت  با 
اساسی برای رفع هر یک از این موانع بدون 
فرآیند  در  محدودیتی  و  نگرانی  هیچگونه 
این  تهیه کنید. همچنین  و زمان خود،  کار 
کار ممکن است شما را از هزینه کردن پول 
تلاش های  یا  تولید  دادن  دست  از  دلیل  به 
اما  دهد،  نجات  مسئله  اصلاح  برای  ناموفق 
را تضمین  آرامش خاطر شما  آن ،  از  مهم تر 

می کند.

منبع:
ADAM G. BLAKELEY” How 
to Troubleshoot and Fix Nickel 
Show from Hex Chrome Baths” 
Products Finishing Mag, pp 38-
39, OCTOBER 2020.
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سفید"  "دستکش  تست  تست،  ساده ترین 
یا  تمیز  پارچه  یک  از  استفاده  با  است. 
دستکش سفید، سطح قطعه را پس از خارج 
و  کنید  پاک  کردن  تمیز  مراحل  از  شدن 
بر  آلودگی  مانده  باقی  از  دنبال شواهدی  به 
چربیگیری  صورت  در  باشید.  پارچه  روی 
خوب هیچگونه پسماند و روغنی روی قطعه 
باقی نمی گذارند. این آزمایش برای قطعاتی 
قطعات  یا  کوچک  سوراخ های  دارای  که 
جوشکاری شده که نمی توان پارچه را کاملًا 
نخواهد  خوبی  کارایی  داد،  قرار  آن  داخل 

داشت.
آزمون دوم آزمون "شکست آب" نام دارد. 
پس از تمیز شدن و آغشته شدن یک قطعه 
در یک آبکشی اسیدی، آب حاصل از آبکشی 
باید "از قطعه" جدا شده و هیچ نشانه ای از 
جزیره شدن یا شکستگی آب نداشته باشد. 
و  اعتماد  قابل  و  بر  زمان  آزمایش  یک  این 
برای آزمایش قطعات در خط مناسب است. 
بازهم، این آزمایش در مورد قطعات کوچک، 
یا قطعاتی که با روغن های محلول در آب یا 
اند  سایر ترکیبات آب دوست پوشانده شده 
که باعث شکست آب نمی شوند اما می تواند 
تأثیرات منفی روی سطح داشته باشند، این 

آزمایش هم خیلی موثر نیست.

سه آزمایش برای اطمینان از تمیز بودن قطعات قبل از آبکاری

سوال

جواب

با آن مشکل دارم؟ به همین جهت ممکن است مشکلی در محلول  من در زمینه چسبندگی و مسائل مرتبط 
چربیگیری های من وجود داشته باشد. چگونه می توان اطمینان حاصل کرد که چربیگیری ها به خوبی کار می کنند؟

اطمینان پیدا کردن از تمیز شدن قطعات قبل از فرآیند آبکاری به همین راحتی که به نظر می رسد آسان نیست. برای این 
سوال، فرض بر این است که شما از یک چربی گیر مناسب برای پاک کردن چربی های قطعات خود استفاده می کنید. برای 

تأیید بر اینکه چربی گیری های شما هنوز به خوبی کار می کنند، می توانید سه آزمایش سریع را انجام دهید.

Cu2+
(aq)+2e⁻       Cu(s)                      E=0.337V

Fe(s)        Fe2+
(aq)+2e⁻                     E=0.440V

Fe(s)+ Cu2+
(aq)         Fe2+

(aq)+ Cu(s)     E=0.777V

غوطه  آزمایش  روش  موثرثرترین  و  آخرین 
با  است.  مس  سولفات  محلول  در  وری 
استفاده از پتانسیل های اکسیداسیون مس و 
روی  وری"  "غوطه  لایه  یک  می توان  آهن، 
آهن  که  همانطور  زیرا،  کرد  ایجاد  سطح 
می دهد،  دست  از  محلول  در  را  الکترون ها 
روی  بر  و  می شوند  توسط مس جمع  آن ها 
سطح رسوب می کنند. این واکنش را می توان 
واکنش  نیمه  دو  کاهش  پتانسیل  بررسی  با 

زیر توضیح داد:

برای انجام این آزمایش، قطعه را در محلولی 
سولفات  محلول  در  لیتر  بر  گرم   16 حاوی 

مس به مدت 5 دقیقه غوطه ور کنید. قطعه را 
شستشو و خشک کرده و الگوهای رسوب یا 
چسبندگی ضعیف را روی آن مشاهده کنید. 
کردید  مشاهده  را  مناطقی  یا  الگوها  اگر 
هنوز  قطعه  چسبد،  نمی  آن ها  به  مس  که 
تمیز نشده است و باید تنظیماتی برای پاک 

کننده ها انجام شود.
است،  حیاتی  بسیار  فرآیند  یک  چربیگیری 
تولید  با  می شود.  گرفته  نادیده  اغلب  اما 
تا  کننده مواد شیمیایی خود مشورت کنید 

قرار  شما  اختیار  در  را  فرآیند  کنترل  نکات 
دهند و به طور دوره ای آزمایشات شرح داده 
شده در بالا را انجام دهید مطمئناً قطعات با 

ظاهری عالی را خواهید داشت. 

منبع:
1. RICHARD HELD” 3 Tests 
to Ensure Parts Are Clean Prior 
to Plating” Products Finishing 
Mag, pp 41, NOVEMBER 2020.

مجله پیام آبکار
magazine@irancoat.ir
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درباره ی  بخواهید  که  است  موضوعی  کمتر 
آن  از  آماری  و  بیاورید  بدست  اطلاعات  آن 
پیدا نکنید.مانند مسائل اقتصادی، اجتماعی، 
زندگی  با  مرتبط  که  آنچه  هر  و  فرهنگی 

می باشد.
اما چرا با وجود این دسترسی کامل و تقریباً 
بدون مشکل، در اکثر موقعیت ها با توجه به 
شم خودمان تصمیم گیری می کنیم و از این 

آمار استفاده نمی کنیم؟
آمارهای  تمام  که  است  این  اصلی  مساله ی 
موجود در دنیا صرفاً اطلاعات هستند و برای 
بهره گیری از آن ها باید بتوانیم این اطلاعات 

را به دانش تبدیل کنیم.
پس در شروع بحث بهتر است فرق این چهار 
مساله را بررسی کنیم و درک درستی از آن 

داشته باشیم.
داده ، اطلاعات ، دانش ، خرد

داده 
فرض کنید یک جدول در اختیار دارید که 

در آن اعداد بصورت زیر وارد شده اند:

سروش ذولمجدی
کارشناس ارشد مهندسی مکانیک

مشاور کسب و کار

داده، اطلاعات، دانش و خرد

مبلغ)ریال(کد کالا
10123230000
10423225000
11932312000

مبلغ)ریال(کد کالا
10123230000
10423225000
11932312000

این ها صرفاً عدد هستند و هیچ معنایی برای 
ما به عنوان بیننده ی آن ها نخواهد داشت.

در این حالت به این ها داده می گوییم.

اطلاعات
حال فرض کنید این داده ها به شکل زیر در 

جدول مرتب شده اند. 

تبدیل  اطلاعات  به  را  داده ها  حالت  این  در 
داده ها  که  می دانیم  دیگر  بیان  به  کرده ایم. 

مبین چه موضوعی هستند.
ارزشی  ما  برای  به خودی خود  اما اطلاعات 

نخواهند داشت.
یک  در  داده ها  وقتی  می دانیم  اینجا  تا 
بخش بندی مشخص قرار گیرند و معنایی را 

ایجاد کنند تبدیل به اطلاعات می شوند.

دانش
ارزش داده و اطلاعات برای ما در این بخش 
مشخص می گردد. یعنی زمانی که اطلاعات 
به دانسته های قبلی ما متصل شوند موجب 
ما  برای  که  می شوند  موضوع  یک  درک 

معنایی خاص دارد.
برای مثال یک خریدار با نگاه کردن به این 
لیست محصولات می تواند تشخیص دهد که 

کالای مورد نظرش چه قیمتی دارد.
مثلا کالای کد 10123 را می تواند با قیمت 

230000 ریال تهیه کند.
پس اطلاعات با ترکیب دانسته های قبلی ما 

تبدیل به دانش می شود.

خرد
حال اگر خریدار با استفاده از این دانش در 
مورد  کالای  نخریدن  یا  و  خریدن  خصوص 
بهره  خود  خرد  از  کند  تصمیم گیری  نظر 

گرفته است.
جهت  در  دانش  کارگیری  به  خرد   پس 

تصمیمات ما است.
این تفاوت برای ما چه معنایی دارد؟

سیستم های  حداقل  از  که  شرکتی  هر  در 
ثبت اطلاعات استفاده می کند، هزاران هزار 

خط اطلاعات موجود است.
با اهداف خاصی جمع  این اطلاعات  طبیعتاً 
به  آنها  از  که  زمانی  تا  اما  اند،  شده  آوری 
شکل درست و با هدف تصمیم گیری استفاده 

نشود، هیچ معنایی نخواهند داشت.
و  آرایشی  مثال در یک شرکت پخش  برای 
گزارشات  تمام  تا  گرفتیم  تصمیم  بهداشتی 
ارسال شده توسط پرسنل را به شکل مجزا از 
سیستم مالی و فروش فعلی جمع آوری کنیم.

در سنوات گذشته در این شرکت رسم بر این 
بود که هر فروشنده در زمان ویزیت مشتریان 
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اطلاعات زمانی و مکانی را در سیستمی که 
در اختیار داشت ثبت کند تا ساعات حضور 

وی در پایگاه ها مشخص شود.
اما زمان حضور و ساعات کارکرد یک ویزیتور 
به همین  ندارد.  ارزشی  برای خود من هیچ 
دلیل تصمیم گرفتیم تا به روشی جدید این 

اطلاعات را دسته بندی کنیم.
جدید  گزارش  فرم  یک  دلیل  همین  به 

طراحی و در سیستم بارگذاری کردیم.
به این صورت که منطقه ی پایگاه ، زمان ، افراد 
حاضر از نظر سمت سازمانی ، فروش و یا عدم 
و  چندین  و  عصر  یا  و  شیفت صبح  فروش ، 

چند آیتم دیگر را ثبت و ذخیره می کردیم.
البته برای ساده سازی موضوع مواردی که در 
فرم طراحی شده وجود داشتند و برای آنالیز 
استفاده می شدند بصورت کامل نوشته نشده 

و صرفاً به یک کارکرد می پردازیم.
در این مورد با جمع آوری اطلاعات در یک 
دوره ی مشخص توانستیم تشخیص دهیم که 
بهترین زمان ممکن برای جمع آوری چک ها 
جغرافیایی  منطقه ی  یک  در  حساب ها  و 

خاص چه زمانی است.
پایگاه ها  بیست درصد  از  این کمتر  از  پیش 
کتاب  و  حساب  ما  پرسنل  حضور  زمان  در 
از  پس  اما  می کردند.  تسویه  را  خودشان 
تقسیم بندی و آنالیز اعداد، این مورد به 65 

درصد رسید که عدد بسیار خوبی است.
این یک مثال ساده از تفاوت داده، اطلاعات، 
بتوانیم  است  ممکن  است.  خرد  و  دانش 

و  دسته بندی  را  اطلاعات  خط  هزار  هزاران 
ذخیره کنیم. اما تا زمانی که از این اطلاعات 
در جهت رسیدن به اهداف مد نظر استفاده 
نخواهند  ارزشی  آنها  از  کدام  هیچ  نکنیم 

داشت.
در حال  که  کنید  تصور  دیگر  مثال  در یک 
محصول  یک  روی  آبکاری  نتیجه ی  بررسی 

هستید که ویژگی های مشخصی دارد.
محیطی  ویژگی های  از  شرایطی  چنین  در 
این  کرد.  خواهید  استفاده  نیز  مشترکی 
برق،  جریان  وان،  شامل  می تواند  ویژگی ها 

مواد آبکاری استاندارد و … باشد.
پس احتمالاً هر چه که تغییر کند، این موارد 
باید  این حساب  با  پس  ماند.  خواهند  ثابت 
با  را  معامله  مجهولات  از  تعدادی  بتوانیم 
دانسته ها پر کنیم و آن گاه بر سر مجهولات و 

متغیرها به توافق برسیم.
نیروی   ، آبکاری  ضخامت  مانند  متغیرهایی 

کار و …
اگر بصورت سنتی کار کنیم باید تمام مراحل 
جایگزین  حافظه  و  تجربه  از  استفاده  با  را 
با  نیروی کار هم  باشیم که  امیدوار  و  کنیم 
در  دلخواه  نتیجه ی  تا  می کند  همراهی  ما 

کمترین زمان ممکن حاصل شود.
اما اگر با استفاده از حتی یک دفترچه ی ساده 
داده های  با  جداول  بصورت  را  مراحل  تمام 
در  ارزشمند  اطلاعاتی  کنیم،  ثبت  مشخص 
تاثیرات  می تواند  که  داشت  خواهیم  اختیار 

بسیار واضحی در روند کار ما داشته باشد.

دیگر  زیاد  بسیار  مثال های  و  بالا  مثال های 
نحوه ی  و  اطلاعات  کاربردهای  دسته ی  در 

استفاده از آنها با خرد هستند.
اما نقطه ضعف خرد این است که می بایستی 
حتماً در جایگاه مشخصی قرار گرفته باشید 

تا این مسائل بر شما روشن گردد.
دقیقاً مشابه نیروی کار که به عنوان عاملی 
متغیر در نظر گرفته می شود. یعنی اگر کسی 
است  موجود  اطلاعات  کننده ی  دریافت  که 
تغییر کند، برداشت از آن اطلاعات و عکس 
العمل نسبت به آنها بطور کل تغییر خواهد 

کرد.
جانشین  و  دانش  مدیریت  دلیل  همین  به 
پروری با استفاده از همین اطلاعات و داده ها 

می تواند راهگشای کار باشد.
درخواست های  شده،  بندی  دسته  اطلاعات 
و  آنها  از  بهره برداری  ی  نحوه  از  واضح 
تربیت  باعث  می تواند  مشخص  انتظارات 
نیروی کار مطمئن گردد که از این اطلاعات 
قطع  بطور  که  می کند  استخراج  را  نتایجی 
منظور اصلی مدیر مجموعه بوده است و این 
از  کار  مراحل  تمام  در  حضور  لزوم  مساله 

سوی مدیر را نیز مرتفع می کند.
این بار که با انبوهی از داده ها مواجه شدید 
که در حال تولید توسط سیستم شما هستند 
می توانید از خود سوال کنید که این داده ها 
به  شروع  و  دارند  کاربرد  بخشی  چه  در 
و  آنها  از  استفاده  تا  کنید  آنها  دسته بندی 
تصمیم گیری راجع به آنها ساده تر و بهینه تر 

شود.

کمتربیشتر

حجم محتوا سطح انتزاع
ارزش
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فرآیندهای ساده به راحتی تضمین می شوند 
و ثبات بیشتری را برای اطمینان در محصول 
یادگیری  همچنین  می کنند.  حاصل  نهایی 
آموزش  باعث  و  است،  آسان  فرآیندها  این 
همچنین  می شود.  کارکنان جدید  کارآمدتر 
تکرار،  سهولت  طریق  از  را  تولید  می تواند 

سریع تر انجام دهد.
ماسک کردن  از  وقتی صحبت  وجود،  این  با 
یک  انتخاب   - انتخاب  ساده ترین  می شود، 
همیشه  این  که  است-  مناسب  محلول 

محبوب ترین نیست.
کارخانه ای  هر  در  اغلب  کردن  ماسک  روند 
که نگاه می کنید متفاوت است. یک کارخانه 
ممکن است تمام مناطق و لبه های محافظت 
شده محصولاتشان را ماسک کند و برای هر 
قطعه، وقت زیادی را بگذارند. کارخانه دیگر 
ممکن است از یک محلول از رده خارج شده 
اما  کند،  استفاده  نیست  مناسب  کاملًا  که 
این امر نیز برخی از زمان های آماده سازی را 
برای فرآیند نهایی کاهش می دهد. سرانجام، 
ماسک  محلول  یک  از  کارخانه ها  از  برخی 
کسری  در  که  می کنند  استفاده  سفارشی 
از زمان انجام می شود و یکنواختی مناسبی 
را ایجاد می2کند که منجر به سرعت تولید 
محصول  بیشتر  سازگاری  و  بیشتر  بالاتر 

می شود.
ارزش  سفارشی  طراحی  یک  آیا  اما 

سرمایه گذاری را دارد؟
قطعاتی  چه  روی  باید  گذاری  ماسک 

انجام شود؟
 البته، هیچ دو خط تولید یکسان نیستند و 

تجزیه و تحلیل هزینه و سود ماسک گذاری سفارشی

سوال: استفاده از یک محلول ماسک کننده سفارشی اغلب یک راه سریع برای  انجام دادن کارها است اما هزینه های ناشی از 
آن نگران کننده است. آیا استفاده از ماسک کردن سفارشی ارزش سرمایه گذاری را دارد؟

جواب: فرآیند های ساده اغلب مطلوب ترین کار در تجارت است، خصوصاً در مورد دنیای تولید.

در حالی که از محلول های معمولی می توان 
کرد،  استفاده  ها  برنامه  از  بسیاری  برای 
کانتورینگ،  فرد،  به  منحصر  هندسه های 
درخواست ها  سایر  و  بندکشی ها  اتصالات، 
را  کردن  ماسک  روند  می توانند  نیازها  یا 
پیچیده تر کنند. این جایی است که استفاده  
از یک محلول سفارشی می تواند یک مزیت 

عمده باشد.
برای بسیاری از خطوط تولید، ماسک کردن 
از  استفاده  شامل  که  است  عملی  کار  یک 
برای  و اصلاح کردن  برش دادن  نوارچسب، 
رسیدن به سطح مورد نظر در اطراف لبه ها 
و کار دقیق برای جلوگیری از آسیب رسیدن 
اتمام رساندن  به سطح محصول در روند به 
است. این همچنین بدان معنی است که کار 
فقط به همان سرعتی که کارگر در حال تهیه 
ماسک می تواند محصولات را تهیه کند، بدون 
اشاره به هزینه های مربوط به کار آن کارگر 
به عنوان ماسک زدن  نوار  از  - هم استفاده 
قبل از رنگ آمیزی یا سایر کارهای پایان کار 
و هم حذف نوار  پس از آماده شدن- انجام 

می شود.
متخصص  آن  اگر  می افتد  اتفاقی  چه  و 
ماسک گذاری، آسیب ببیند یا شرکت را ترک 
کند؟ متخصص شما در زمینه ماسک کردن 
این باعث می شود که شما به  رفته است، و 
روند  از  است  ممکن  که  دیگری  کارمندان 
کار آگاهی نداشته باشند یا بتوانند کار را به 

سرعت انجام دهند، اعتماد کنید.
می توان  استاندارد  چسب های  و  درپوش  از 
اما  کرد،  استفاده  فرآیند  ساده سازی  برای 

نیازی  ماسک  به  کامل  به طور  است  ممکن 
نباشد.

یک  از  است  ممکن  شما  مثال،  عنوان  به 
ماسک  برای  استاندارد  کلاهک  محصول 
رنگ  حین  در  رزوه  و  معرض  در  اتصال 
لازم  همچنین  اما  کنید،  استفاده  آمیزی 
است یک منطقه زیر اتصالات را که فراتر از 
ماسک  می پوشاند،  درستی  به  درپوش  آنچه 
از  استفاده  به  است منجر  این ممکن  بزنید. 
کلاهک و نوار چسب باشد– با اینکه کار را به 
پایان می رسانید، اما برای یکسری از قطعات 

مراحل اضافی لازم است.
در  که  همانطور  مناسب.  محلول  یافتن 
طول سال ها افراد زیادی از اطلاعات شخصی 
خود گفته اند، "باید راهی بهتر وجود داشته 
باشد"  و مطمئناً وجود دارد. ماسک سفارشی 
می تواند متناسب با نیاز شما باشد و به از بین 
شما  کار  روند  در  ناسازگاری  و  زمان  بردن 

کمک می کند.
ماسک سفارشی بسته به نیاز دقیق محصول 
باشد.  داشته  مختلفی  اشکال  می  تواند  شما 
برای عملیاتی که در طی یک فرآیند آماده 
متکی  سطح  از  محافظت  به  کاملًا  سازی 
ماسک  محلول  یک  از  استفاده  هستند، 
یک  باشد.  صحیح  پاسخ  می تواند  دایکات 
با شکل  را می توان متناسب  ماسک دایکات 
مورد  ناحیه  در  آن  دقیق  موقعیت  و  دقیق 
نیاز برای محافظت در حین اتمام تهیه کرد. 
سپس این طرح های نصب شده بر روی رول 
تولید می شوند تا به راحتی کنده و چسبانده 
نوار  اصلاح  به  نیاز  می تواند  امر  این  شوند. 

مجله پیام آبکار
magazine@irancoat.ir



سفارشی را متناسب با شکل عجیب و غریب 
نتیجه  در  و  ببرد  بین  از  فرد  به  منحصر  یا 
بین  از  و  آماده سازی  را صرف  زمان کمتری 

بردن ماسک خود در حین تولید کنید. 
برای اجزای پیچیده تر، یک چسب یا ماسک 
نیازهای شما  رفع  سفارشی ممکن است در 
کار بهتری انجام دهد. همانند مثال بالا، کار 
ماسک  محلول  تولید کننده  شرکت  یک  با 
بخش  یک  تولید  امکان  شما  به  می تواند 
محافظ را بدهد که می تواند سرعت و ثبات 
بیشتری را به روند ماسک گذاری شما دهد. 
به عنوان مثال، یک درپوش حاوی یک نگه 
دارنده تنگ سفارشی می تواند ماسک گذاری 
قطعات شما و محافظت از یک ناحیه از پیش 
تعیین شده در زیر را به همان اندازه کشویی 
انجام  ثانیه  چند  عرض  در  درپوش  بالای 
جویی  صرفه  به  منجر  می تواند  این  دهد. 
شود،  شما  عملیاتی  زمان  در  توجهی  قابل 
نیازی به گفتن نیست که در تولید بی دقتی 
کاهش یافته است که این امر می تواند شما 
را از نارضایتی های مشتری و یا از بین بردن 

قطعات ناسازگار تمام شده نجات دهد.
زیادی  چیزهای  با  سود.  برابر  در  هزینه 
به  می آورید،  دست  به  بالقوه  طور  به  که 
راحتی می توانید جذابیت یک محلول ماسک 

سفارشی را ببینید.
اینجا وجود دارد  این حال، یک کلمه در  با 
که خیلی ها آن را قطعی در نظر نمی گیریند 
عنوان  به  اغلب  ماسک سفارشی  سفارشی. 
که  می شود  تصور  زیاد  هزینه  با  ای  گزینه 

قیمت تولید را بالا می برد.
اما وقتی واقعاً از نزدیک نگاه می کنید، اغلب 
سفارشی  محلول  یک  در  گذاری  سرمایه 
تصمیم مالی بهتر است. بیایید با چند مثال 

دلیل آن را بررسی کنیم.
پس انداز در کار. بگویید شما ماهانه 1000 
واحد از محصول خود را تولید می کنید و 5 
دقیقه طول می کشد تا کارمند شما برای هر 
بپوشاند.  را  آن  و حذف  ماسک گذاری  واحد 
کارمند  هفته ای،  چهار  ماه  یک  طول  در 
انجام  از 83 ساعت صرف  بیشتر  شما کمی 

کارهای ماسک گذاری کرده است.
سفارشی  گذاری  ماسک  بخش  یک  در  اگر 
به  زمان می تواند  این  سرمایه گذاری کنید، 

میزان قابل توجهی کاهش یابد. برای مثال، 
بگذارید بگوییم زمان ماسک زدن از 5 دقیقه 
نوبه  به  امر  این  به 1 دقیقه کاهش می یابد. 
خود، هزینه کار شما را به کمتر از 17 ساعت 
 66 تقریبی  انداز  پس   - می دهد  کاهش 
پس  دلار  هزار  ها  ده  و  ماه  در  کار  ساعت 
در  کار  نیروی  کردن  ماسک  برای  کار  انداز 

طول یک سال.
برای  حال،  این  با  بخش.  کلی  انداز  پس 
قطعه  باید  ابتدا  زمان،  این  در  جویی  صرفه 
با  کار  شامل  کار  این  کنید.  ایجاد  سفارشی 
نیازهای  تحلیل  و  تجزیه  یک شرکت جهت 
تولید  و  سفارشی  قالب  یک  طراحی  شما، 
است  بدیهی  است.  جدید  محافظ  پوشش 
ها  شاخه  نوارها،  با  مقایسه  در  امر  این  که 
هزینه  شده،  خارج  رده  از  درپوش های  یا 
بیشتری برای پوشاندن منجر خواهد شد. با 
توجه به مثال فوق، اگر شما 15 سنت برای 
هر قطعه تولید شده برای تهیه ماسک خود 
هزینه می کردید و این هزینه با یک محلول 
می شود،  برابر  چهار  سفارشی  ماسک گذاری 
هزینه تولید شما از 150 دلار در ماه به 600 

دلار در ماه افزایش می یابد.
گرچه این رقم قابل توجه است، حتی با این 
تغییر، پس انداز نیروی کار در بیشتر موارد، 
افزایش هزینه ماسک را جبران می کند و در 
تولید  مناسب تری  قیمت  با  محصول  نهایت 

می شود.
در صورت استفاده مجدد از درپوش یا پلاگین 
سفارشی، می توانید پس انداز بیشتری داشته 

باشید.
بهبود فرآیند. فراتر از سود حاصل از تولید 
سریعتر، بهبود بلند مدت است که علاوه بر 
ماسک سفارشی می تواند به فرآیندهای کلی 
توانایی  مثال،  عنوان  به  شود.  منجر  شما 
امکان  شما  به  کردن  ماسک  سریع تر  انجام 
و  دهید،  افزایش  را  تولید  میزان  تا  می دهد 
مقیاس بندی عملیات و افزایش حجم تولید 
را ممکن سازید. این کار می تواند زمان تحقق 
سفارش را کاهش دهد یا افزایش تولید برای 
را  مشتری  بیشتر  تقاضای  به  پاسخگویی 
ماسک گذاری  محلول  یک  سازد.  ممکن 
به  منجر  می تواند  همچنین  سفارشی 
سازگاری بیشتر در محصول نهایی شما شود، 

مشتری،  شکایات  و  مشکلات  کاهش  ضمن 
باعث کاهش ضایعات و اتلاف محصولات در 

مراحل نهایی و آماده سازی می شود.
فرصت های تازه. علاوه بر کاهش هزینه کار، 
وقت صرفه جویی شده به این معنی است که 
می توانید سایر وظایف شغلی کارمندان خود 
تجارت  می تواند  کار  این  کنید.  پیدا  نیز  را 
شما را قادر سازد تا با سایر پروژه های مورد 
نیاز سازگار شود یا منجر به افزایش بهره وری 
کار شما شود.  و  دیگر کسب  زمینه های  در 
تولید  برای خط  مدت  در طولانی  سرانجام، 
شما، یک محصول ماسک سفارشی می تواند 
کند.  پرداخت  را  خود  هزینه  برابر  چندین 
همانطور که از هزینه اولیه و سرمایه گذاری 
ایجاد حفاظت صحیح در عملیات  در جهت 
آینده  یا حتی سال های  ماه ها  برای  تولیدی 
و  زمان  در  صرفه جویی  می شود،  استفاده 
نیروی کار نیز افزایش می یابد ، به این معنی 
حتی  دوره  یک  در  بیشتری  پول  حتی  که 

طولانی تر پس انداز می کنید.
کاهش پیچیدگی در عین سادگی

برای  بهتر  و  ارزان تر  سریع تر،  روشی  یافتن 
هزینه  یا  دشوار  لزوماً  خود  ماسک  تکمیل 
شرکت  یک  با  شما  که  هنگامی  نیست.  بر 
آنها  می کنید،  کار  ماهر  ماسک گذاری 
می توانند نیازها و روند شما را تجزیه و تحلیل 
به شما کمک کنند محلول مقرون  تا  کنند 
به صرفه و قابل تکرار ایجاد کنند، همچنین 
برای ساده سازی فرآیندهای شما جهت حفظ 
هزینه های شما تلاش می کنند. عملیات خود 
را بهینه کنید و با انتخاب بخش مناسب برای 
این کار - یک محلول سفارشی، هدف دقیق 
به  کردن،  ماسک  برای  خود  نیازهای  برای 
دستاوردهایی که می توانید در فرآیند تولید 

خود کسب کنید، پی ببرید.

منبع:
1. JOHN GILL” A Cost-Benefit 
Analysis of Custom Masking” 
Products Finishing Mag, pp36- 
37, APRIL 2021.
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توجه  با  ایران  آبکاری  صنایع  صنفی  انجمن 
منظور  به  و  در کشور  کرونا  ویروس  به شیوع 
استفاده از ظرفیت های فضای مجازی، اقدام به 
برگزاری گفتگوهای زنده در صفحه اینستاگرام 

انجمن نمود.
این گفتگوها با هدف استفاده از علم و تجربه 
برای  آبکاری  صنعت  عرصه  نظران  صاحب 
در  وارد  تازه  جوانان  آشنایی  و  افزایی  دانش 
این حوزه برگزار و نخستین گفتگو هفتم دی 
ماه 1400 به میزبانی زهرا حسین پور، رئیس 
و  ایران  آبکاری  صنایع  انجمن  بانوان  کمیته 
عضو هیئت مدیره انجمن ملی زنان کارآفرین 
و با حضور حمید سیفی، پایه گذار حرکت های 
نوین فرهنگی و ترویجی صنعت آبکاری ایران 
و مدیر مسئول و سردبیر نشریه صنعت آبکاری 

انجام شد.
 در ادامه نیز برگزاری لایوهای آموزشی، تشریح 
قوانین کسب و کار و مسائل مربوط به صنعت 

آبکاری در دستورکار انجمن قرار گرفت.
در این زمینه همچنین از تمامی ذی نفعان و 
فعالان حوزه صنعت آبکاری دعوت به همکاری 

شد.

آبکاری  صنعت  تحولی  »سیر  بررسی 
گفتگوی  در  معاصر«  دوران  در  ایران 
صنایع  انجمن  اینستاگرامی  زنده 

آبکاری ایران
توجه  با  ایران  آبکاری  صنایع  صنفی  انجمن 
منظور  به  و  در کشور  کرونا  ویروس  به شیوع 
استفاده از ظرفیت های فضای مجازی، اقدام به 
برگزاری گفتگوهای زنده در صفحه اینستاگرام 

انجمن نموده است. 
این گفتگوها با هدف استفاده از علم و تجربه 
برای  آبکاری  صنعت  عرصه  نظران  صاحب 
در  وارد   تازه  جوانان  آشنایی  و  افزایی  دانش 

این عرصه برگزار می شود.
با  که  انجمن  این  ماه  دی  هفتم  گفتگوی  در 
موضوع »سیر تحولی صنعت آبکاری ایران در 
پور،  حسین  زهرا  شد،  برگزار  معاصر«  دوران 
آبکاری  صنایع  انجمن  بانوان  کمیته  رئیس 
زنان  ملی  انجمن  مدیره  هیئت  عضو  و  ایران 

کارآفرین، میزبان 
صنعت  نام آشنای  چهره   سیفی،  حمید 
موفقیت های  و  افتخارات  از  که  بود  آبکاری 
نشریه  جلد   92 چاپ  به  می توان  ایشان 
و  تورها  سمینارها،  برگزاری  آبکاری،  صنعت 
صنایع  انجمن  بنیانگذار  آبکاری،  همایش های 

آبکاری اشاره نمود.
صورت  به  که  گفتگو  این  در  سیفی  حمید 
صنایع  انجمن  اینستاگرام  صفحه  از  زنده 
اهمیت  به  اشاره  با  می شد،  پخش  آبکاری 
صنعت آبکاری در کشورهای پیشرفته از جمله 
این  اقتصادی  پیشرفت  در  آن  نقش  و  آمریکا 
کشور، گفت: صنعتگران و کارآفرینان، صنعت 
آبکاری را فناوری تولید قدرت نامیده و به آن 

»توانمندساز«می گویند.
 وی در ادامه بازسازی قطعات مهم و حساس 
و گرانقیمت، استفاده در صنایع مدار چاپی و 
تراشه های موجود در گوشی های هوشمند را 
آبکاری  کاربردهای صنعت  مهم ترین  جمله  از 
برشمرد و گفت: از دیگر کاربردهای این صنعت 
پایین آوردن قیمت تمام شده و افزایش ارزش 
افزوده مانند آبکاری طلا و نیکل در حدود چند 

میکرون است.
سیفی با بیان این که باستان شناسان یک باتری 
با مشخصه های آبکاری به قدمت 2 هزار سال 
نامگذاری  اشکانیان«  »پیل  عنوان  به  و  یافته 
بر  مبنی  میزبان  پرسش  به  پاسخ  در  کردند، 

وجود نشانه هایی از این صنعت در دوره قاجار، 
گفت: تنها نشانه از این دوران متعلق به فردی 
سینمای  پدر  باشی«،  »صحاف  نام  به  است 
به دلیل سفر به کشورهای مختلف،  ایران که 
و  طلا  آبکاری  مانند  الکتریکی  آبکاری  لوازم 
نقره را وارد کرده و در مغازه خود در لاله زار 

می فروخته است.
وی افزود:  تنها سندی که از آن موجود است 
هنگام خروج آگهی که برای فروش این لوازم 

بوده از این صنعت نام برده شده است.
از  قبل  سال  هفت  شش  کرد:  تصریح  سیفی 
آن، ناصرالدین شاه در سفری که به انگلستان 
داشته مشاهده کرده در آنجا روی ظروف غذا و 

قطعات آبکاری طلا انجام می دادند. 

مدیر مسئول و سردبیر نشریه صنعت آبکاری، 
در ادامه به بیان تاریخچه این صنعت در دوره 
سال  از  گفت:  و  پرداخت  دوم  و  اول  پهلوی 
1304تا دهه سی، با توجه به رشد برنامه های 
توسعه ای در کشور، صنعت آبکاری هم رشد 
فعالیت  بر  علاوه  که  طوری  به  داشت  خوبی 
 ،1317 سال  در  پارچین  در  آبکاری  واحد 
آبکاری  واحد   50 حدود  دوم  پهلوی  دوره  در 
اتومات و نیمه اتومات در بخش های خصوصی 

فعالیت داشتند. 
بعد  از  صنعت  این  اساسی  تحولات  به  سیفی 
آن  در  گفت:  و  کرد  اشاره    1357 سال  از 

برگزاری برنامه های متنوع در فضای مجازی و گفتگوهای زنده اینستاگرامی 
در دستور کار انجمن صنفی صنایع آبکاری ایران
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دوران دانشگاهیان از صنعتگران پیشی گرفتند 
مهندس  و  قربانی  دکتر  مانند  اساتیدی  و 
رمضان زاده، با آموزش دانشجویان در مقاطع 
بسزایی  نقش  ارشد،  کارشناسی  و  کارشناسی 
تاثیرات  که  داشتند  انسانی  نیروی  توسعه  در 

آن تاکنون نیز ادامه دارد. 
وی افزود:  با برگزاری سمینارها و همایش هایی 
از  دعوت  با  و  کردند  برپا  صنعتگران  که 
دو  این  بین  زیادی  همبستگی  دانشگاهیان 

صورت گرفت.
این گفتگو همچنین در زمینه تعدد  ادامه  در 
واحد های آبکاری و تولید مواد آبکاری در ایران 
در مقایسه با سایر کشور های دنیا و مشکلات 
محیط زیست و شناخت نادرست این سازمان 

از صنعت آبکاری سخن گفته شد.

گالوانیزه  آبکاری  صد  تا  صفر  تشریح 
اینستاگرامی  زنده  گفتگوی  دومین  در 

انجمن صنایع آبکاری ایران
انجمن  اینستاگرامی  زنده  گفتگوی  دومین 
صنایع آبکاری ایران، 19 بهمن 1400 با حضور 
شرکت  گیلوانی،مدیرعامل  رفیعی  علیرضا 
پردازش فلز و عضو انجمن صنایع آبکاری ایران 
و به میزبانی بهرام کاظمی، مدیرعامل شرکت 
آبکاری  صنایع  انجمن  دبیر  و  صنعت  کیمیا 
ایران با موضوع »آبکاری گالوانیزه و رفع عیوب 

آن« برگزار شد.
در  توضیحاتی  ارائه  ضمن  گیلوانی  رفیعی 
زمینه آبکاری گالوانیزه، گفت: بشر از زمانی که 
خوردگی  نام  به  مشکلی  با  شناخت  را  فلزات 
یا اکسیداسیون رو به رو شد و برای حل این 

مسئله فرآیند گالوانیزه امروزی را رایج کرد.
نانجیب  آهن  به  نسبت  روی  فلز  افزود:  وی 
است و وقتی روی آهن ظاهر می شود، الکترون 
تامین  را  اکسیداسیون  الکترون  شدن  خورده 
زیاد در  بسیار  باعث شده  امر  این  می کند که 

گالوانیزاسیون از این فلز استفاده شود.
رفیعی بزرگترین استفاده کننده این فلز در دنیا 
را کشور چین دانست و گفت: فلز روی از نظر 
نشان  خودش  از  مختصری  مقاومت  خوردگی 
واکنش پذیری  اینکه  برای  بنابراین  می دهد 
سطح  این  ببرند  بین  از  محیط  با  را  سطح 
اکتیو را توسط ترکیباتی مثل کروماته ها پسیو 
برابر  چندین  را  قطعه  عمر  طول  تا  می کنند 

افزایش دهند.
وی با بیان اینکه در حال حاضر در سطح بین 

الملل گالوانیزه سیانوری منسوخ شده و عموماً 
می کنند،  کار  قلیایی  یا  اسیدی  گالوانیزه  با 
گفت: در تهران با توجه به شرح شواهد عینی 
می شود  استفاده  سیانوری  گالوانیزه  از  بیشتر 
با  قلیایی  یا  گالوانیزه  بندی  دسته  لحاظ  از  و 

سیانور و بدون سیانور و یا اسیدی است.
سیانور  بدون  قلیایی  روش  از  افزود:   رفیعی 
دارای  اولیه ی  مواد  از  استفاده  لزوم  علت  به 
اسپشیال های گرید و هزینه های بالا استفاده 
نمی شود و گالوانیزه اسیدی بر پایه کلراید که 
از منابع مختلف مانند نشادر و کلر پتاسیم قابل 

تامین است، استفاده می شود..
گالوانیزه  وان های  بر  علاوه  کرد:  تصریح  وی 
گالوانیزه های  وان های  اسیدی  و  سیانوری 
آلیاژی هستند که باز هم به دلیل شرایط سخت 
کنترل و همچنین هزینه ها مورد استقبال قرار 
نمی گیرند در نهایت حدود 60 الی 70 درصد 
وان ها گالوانیزه سیانوری و حدود 30 الی 40 

درصد گالوانیزه اسیدی می باشند.
رفیعی با تاکید بر لزوم رعایت ایمنی و اهمیت 
آبکاری گالوانیزه، گفت: به صورت  آموزش در 
سرد  فصل  در  سیانوری  گالوانیزه  در  مجزا 
سال، وان های سیانوری شروع به تجزیه شدن 
گران  مواد  زمان  مرور  به  نتیجه  در  می کنند 
قیمت داخل وان تبدیل به کربنات سدیم که 
وقتی  مرور  به  و  می شود  دارد  ناچیزی  قیمت 
قدرت  عدم  مشکلات  می شود  زیاد  غلظت 
وجود  تابستان  در  وان  شدن  داغ  و  پرتاب 

خواهد داشت.
وان های  برای  پیشنهاد  بهترین  افزود:  وی 
گالوانیزه سیانوری در این فصل سال این است 
که از سرمای هوا استفاده کرده و کربنات گیری 
بحث  بیشتر  اسیدی  گالوانیزه  وان  در  کنند 
توسط  می توان  که  است  آهن  آلودگی  کنترل 
آهنربا قطعه آهنی را که درون وان وارد شده 

خارج کرد.
رفیعی در پاسخ به این سوال که  برای رفع این 
عیب که هنگام راه اندازی وان گالوانیزه اسیدی 
کرد،  وارد  از حد  زیاد  را  براقی  مقدار  اشتباها 
گفت: افزودنی ها در وان ترکیبات آلی هستند 
اما زمانی  قابل جبران است  که مقدار کم آن 
در  تنش  باعث  اضافه شوند  زیاد  مقدار  به  که 

پوشش می شوند.
وی تصریح کرد: یکی از سریع ترین راه ها برای 
که  است  اکسیژنه  آب  روش  عیب  این  رفع 
توسط گرما این مواد را تجزیه کنند و بعد از 

6 ساعت کربن اکتیو زده و یک شب تا صبح 
مقدار  شود  حذف  براقی  مازاد  تا  دهند  زمان 
بر  سی  سی   2 الی   1 مقدار  به  اکسیژنه  آب 
بر  گرم   10 الی   5 کربن  مقدار  می باشد  لیتر 
چندین  پروسه  این  است  ممکن  و  است  لیتر 

بار انجام شود.
فنی  سوالات  برخی  به  ادامه  در  رفیعی 
های  پاسخ  گالوانیزه  آبکاری  خصوص  در 

کوتاهی داد که با هم می خوانیم:
در وان گردان نیم ساعت پس از چرخش قطعه 
شد  باز  گرمکن  درب  که  این  از  بعد  اما  براق 
به قطع می خورد لک می شود علت آن  و هوا 

چیست؟
بررسی می کنیم زیرا  را  ابتدا دمای گردان  در 
بنابراین  است  فرایند  از  بخشی  کردن  خشک 
که  حالی  در  باشد  استاندارد  حرارت  باید 
حرارت بیش از حد باشد این امکان را می دهد. 
است. ضمنا  الی 55 درجه  مناسب 50  دمای 

فرض بر این است که وان آلوده نبوده است.
چرا مقاومت به سالت اسپری گالوانیزه اسیدی 
در میکرون مساوی کمتر از گالوانیزه سیانوری 

است؟ آیا این سوال درست است؟
نظر  از  سیانوری  چه  اسیدی  چه  گالوانیزه 
که  براقی  گاهاً  و  است  یکی  فلزی  ساختار 
از  بیشتر  خیلی  دارند  اسیدی  پوشش های 
به  سوال  این  در  که  است  سیانوری  گالوانیزه 

کروماته ها نیز می توان ارتباط داشته باشد.
دمای گالوانیزه اسیدی چقدر باید باشد؟

درجه   5 منفی  و  مثبت  و   25 باید  استاندارد 
باشد

آلودگی آهن چگونه وارد وان می شود؟
وجود  مشکلی  همچین  سیانوری  وان های  در 
ندارد اما در وان های اسیدی که آلودگی توسط 
می توان  که  می دهد  رخ  می شود  وارد  قطعات 
به کمک آهنربا قطعات را خارج کرد چنانچه 
آهن درون وان حل شد اگر آهن به حالت سه 
می توان  فیلتر  توسط  شود  تبدیل  ظرفیتی 

خارج کرد.
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در وان اسیدی چه ولتاژی مناسب می باشد؟
براقی  که  دستورالعمل هایی  در  گردان  دروان 
رعایت  آن  مشابه  باید  که  می کنند  خریداری 

شود.
اکسیژنه  آب  زمان  اسیدی  گالوانیزه  دمای 

چقدر باید باشد؟
است  مواد  تجزیه  اکسیژنه   آب  از  استفاده 
از آب اکسیژنه بهتر است آن را  بنابراین قبل 
در حدود 60 درجه گرما دهیم تا براقی ها در 
البته درمورد تجزیه  این دما تجزیه شوند. که 

آهن نباید گرما داد
از  بعد  قطعه  روی  سفید  و  سیاه  خال های 

آبکاری نشانه چیست؟ 
آهن  آلودگی  وان  که  است  این  دهنده  نشان 

دارد
کروماته  گالوانیزه  از  بعد  اسیدی  گالوانیزه  در 
می دهد  رنگ  تغییر  وقت  چند  از  بعد  زیتونی 

علت چیست؟
علت  به  باشد  ای  منطقه  صورت  به  اگر 

شستشوی نامناسب است
سیاه  یا  نمی گیرد  آب  پیچ  های  رزوه  داخل 

است علت آن چیست؟
دور  آهن  از  که  قطعاتی  سیانوری  وان  در 
گالوانیزه  در  باید  اتومات  آهن  مثل  می شوند 

اسیدی آبکاری شوند مانند چدن.
چگونه  اسیدی  وان  ترکیبات  و  بهینه  درصد 

است؟
یون روی 20 الی 30 گرم بر لیتر

یون کلر  120 الی 160 گرم بر لیتر
یون بوریک 20 الی 30 گرم بر لیتر

آیا کیفیت نشادر از ظاهر آن مشخص است یا 
با انجام یک آزمایش معمولی می توان تشخیص 

داد؟
ارتباطی ندارد برای نشادر  خیر به ظاهر هیچ 
هم  آبکاری  صنعت  در  که  داریم  گرید  باتری 
وان  یک  در  ابتدا  می توان  و  است  جوابگو 
در  اطمینان  از  پس  و  کرد  امتحان  کوچک 

مقیاس بزرگ استفاده کرد.
ته نشین  اسیدی  گالوانیزه  آبکاری  مواد  چرا 
جمع  گردان  ته  کریستال  یا  یخ  مثل  دارند 

می شود؟
رسوب  مانند  که  است  آهن  آلودگی  دلیل  به 
اسفنجی است که این رسوب بخشی از براقی و 

نرمکن به خود میگیرد
در وان گردان گالوانیزه سیانوری حتی با وجود 

چربیگیری به چه علت چربی می نشیند؟

نشان دهنده این است که چربیگیری ها ضعیف 
چربیگیری  گرم  چربیگیری  بر  علاوه  و  است 
سرد و الکتریکی گذاشته و تعداد دفعات شست 
و شو بالا رود و در وان چربیگیری را اسکیمر 

گذاشته شود 
چربیگیری زاماک چگونه انجام می شود؟

چنانچه قطعه در داخل باشد چربیگیری های 
مخصوصی برای زاماک وجود دارد  

صفحه گذاری در وان سیانوری را توضیح دهید؟
ورقه کرکره ای با زاویه نود درجه ایجاد کرده و 
با برق یک الی دو دهم آمپر بر دسی متر مربع 
صفحه گذاری انجام شود سپس با برق بیشتر به 
کمتر و در نهایت آلودگی مس گرفته می شود

پاسخ سالت اسپری در کدام یک از کروماته های 
زرد، آبی، مشکی و یا سفید بیشتر است؟

آبی و مشکی هر  دو در یک محدوده هستند 
حدود 50 الی 60 ساعت، زرد از 120 ساعت 
و سبز  زیر 150 ساعت  زیتونی  ، سبز  بالا  به 

ارتشی بالای 150 ساعت را باید پاس کنند.
چه مقدار بومه اسیدی مناسب است؟

بومه ملاکی برای کنترل و تنظیم وان نیست 
براقی  دستورالعمل  به  وان  تنظیم  برای 

خریداری شده باید دقت کرد
در گالوانیزه سیانوری در حالت نرمال رنگ آند 

ها باید چگونه باشد؟
رنگ آند معیار مناسبی برای کنترل آند نیست 
و لایه تیره ای که دیده می شود لایه ای است 

که از فاز فلز وارد فاز آبی می شود 
مقدار پی هاش در وان اسیدی و سیانوری آیا 

اهمیت دارد؟
در گالوانیزه اسیدی پی هاش بین 5 الی 5/5  
است و در گالوانیزه سیانوری به شدت قلیایی 

و بالای 14 است
آیا براقی بالا در وان اسیدی می تواند کروماته 

را تغییر رنگ دهد؟
با گالوانیزه در پوشش شرکت می کند و  برای 
در وان بسار اهمیت دارد اما در کروماته شدن 
ماده مزاحم است در صورت اینکه رنگ نپذیرد 

باید براقی را تغییر داد 
در وان اسیدی مقدار پی هاش را چگونه تغییر 

دهیم؟
پاسخ: چنانچه مقدار پی هاش بالا رود با اسید 
کلریدریک می توان مقدار آن را کاهش داد. و 
در صورت کاهش مقدار پی هاش آن را با سود 

کاستیک میتوان افزایش داد.
برای تصفیه وان اسیدی از پرمنگنات و فیلتر 

باید استفاده کرد؟
آب  از  منگنات  پر  جای  به  می شود  توصیه 
خود  از  بقایایی  زیرا  شود  استفاده  اکسیژنه 
داشته  وجود  مقداری  اگر  و  نمیگذارد  بجای 
فیلتر  با  باید  رسوب  و  می شود  تجزیه  باشد 

گرفته شود.
ته  وان چگونه  و کثیفی  لجن  اسیدی  وان  در 

نشین شود؟
خروجی و ورودی فیلتر را مقابل هم قرار دهند 
که از طرفی گرفته و از طرفی خارج شود. در 
صورت نداشتن فیلتر چندین بار ظرف را تغییر 

دهیم
آبی در چه محدوده  و  پی هاش کروماته زرد 

ای باید باشد؟
در صورت خرید کروماته در دستور کار وجود 
دارد. عموما کروماته زرد پی هاش 1/5 الی 2 
دارد که هر چقدر بالاتر رود کروماته نمی گیرد 

و باید با اسید کلریدریک تنظیم شود.
اسیدی  گالوانیزه  در  قطعه  پوسته شدن  علت 

چیست؟
در  پوشش  تنش  باشد  بالا  میکرون  با  اگر 
ضخامت بالا است، مورد بعدی تردی هیدروژنی 
و  سازی  آماده  فرآیند  به  مربوط  بعد  مورد  و 

چربیگیری است
جایگزین سیانور روی چیست؟

را  سیانور  مقدار  آند  کند  کار  خوب  وان  اگر 
جبران می کند

چگونه متوجه شویم چربیگیری قطعه درست 
انجام شده است؟

از  بعد  این است که در مرحه آخر  یک روش 
انعکاس  در  چربی  مقطر  آب  با  شو  و  شست 
تور روی قطعه نباشد. روش دیگر تست بریک 
آب  با  شو  و  شست  از  پس  که  است  پوینت 

جاری آب روی قطعه نباید جزیره شود.
نحو تشخیص کروم از گالوانیزه سیانوری به چه 

صورت است؟
با اضافه کردن متابی سولفیت سدیم مشخص 

می شود و فیلتر شود
وان  در  کیلویی   30 بارل  یک  تایم  استاندارد 

سیانوری چقدر است؟
چنانچه وان هیچ مشکل و کم و کسری نداشته 
باشد معمولا در 45 دقیقه 8 میکرون پوشش 

می دهد
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ــص  ــت ناق ــد از: پرداخ ــل عبارتن ــن عوام ای
تکه هــای  کــه  طــوری  بــه  پایــه  فلــز 
ــز  ــند؛ تمی ــرون زده باش ــطح بی ــز از س فل
کــردن ناقــص ســطح بــه طــوری کــه 
ذرات خــاک بــر روی ســطح باقــی بماننــد؛ 
تکه هــای رســوب جــدا شــده ناشــی از 
و  گــرد  شــابلون؛  نامناســب  تمیــز کاری 
ــز و  ــت فل ــات پرداخ ــی از عملی ــار ناش غب
ــکاری  ــط آب ــک خ ــای نزدی ــایر فعالیت ه س
ــای  ــود؛ نمک ه ــزن وارد می ش ــه مخ ــه ب ک
ــزی ناشــی  ــی مانده هــای فل ــول و باق نامحل
ــن مخــزن  ــه در قســمت های پایی ــد ک از آن

ــره. ــود دارد، و غی ــکاری وج آب
ــی و  ــه داری، بازرس ــوب نگ ــات خ ــا اقدام ب
کنتــرل منظــم، از زبــری ناشــی از پرداخــت 
ناقــص، تمیــز کــردن نامناســب و نگهــداری 

ــود. ــری می ش ــابلون جلوگی ــی ش ناکاف
زبــری ناشــی از گــرد و غبــار یــا ذرات هــوا 
ــاده ســازی  ــا جداســازی آم ــوان ب ــی ت را م
ســطح و عملیــات پرداخــت فلــز دور از 
منطقــه آبــکاری یــا بــا تأمیــن هــوای تمیــز 
و از بیــن بــردن آلودگــی از مناطــق نزدیــک 

ــالای مخــازن کنتــرل کــرد. و ب
ــق یــک محیــط  ــم، از طری فیلتراســیون دائ
ــکاری  ــول آب ــی، محل ــده 1 میکرون نگهدارن
ــم  ــاعت حج ــار در س ــک ب ــل ی ــه حداق ک
ــد،  ــور می ده ــول را از خــود عب ــل محل کام
پتانســیل  رســاندن  حداقــل  بــه  بــرای 

جلوگیری از زبری و حفره در نیکل براق

سوال

جواب

ما در حال حاضر با مشکلات مکرر زبری و حفره در پوشش های حاصل از فرآیند نیکل تزئینی براق روبه 
رو هستیم. آیا اطلاعاتی وجود دارد که بتواند به درک تفاوت هر یک از آنها و یافتن علت اصلی مشکل 

به ما کمک کند؟
به دلیل وجود ذرات نامحلول در محلول ایجاد می شود و می تواند از منابع زیادی حاصل  زبری معمولاً 

شود. ذرات نامحلول در کل فرآیند آبکاری ممکن است از بسیاری از منابع وارد محلول شوند.

ــد  مشــکلات زبــری مهــم اســت. بقایــای آن
بــه درســتی  آنــد  بایــد در کیســه های 
ــه  ــب باشــید ک ــد مراق نگهــداری شــود. بای
ــد  ــازه ندهن ــد و اج ــیب نبینن ــه ها آس کیس
ــالای کیســه ها  ــکاری از ب ســطح محلــول آب

ــرود. ــالا ب ب
حفــره در اثــر عوامــل زیادی ایجاد می شــود، 
از جملــه بــه دام افتــادن حباب هــای هــوا یا 
ــکاری شــده،  ــه قســمت های آب هیــدروژن ب
محــدود نمی شــود. همانطــور کــه قبــلًا 
ذکــر شــد، هــوا بایــد بــه طــور یکنواخــت در 

کل قســمت اصلــی محلــول پخــش شــود.
حباب هــای  از  ناشــی  می توانــد  حفــره 
هیــدروژن بــه دام افتــاده، از تعــادل خــارج 
شــدن محلــول آبــکاری از نظــر شــیمیایی، 
دارای PH بســیار پاییــن محلــول یــا تلاطــم 

ــول باشــد. ناکافــی محل
منابــع دیگــر می توانــد شــامل شــابلون 
ــده؛ غلظــت  ــدی نادرســت اجــزای پیچی بن
بســیارکم عوامــل مرطــوب کننــده یــا 
ــا اســتفاده از عوامــل مرطــوب  ضــد کــف ی
بــر  عــلاوه  باشــد.  ناســازگار  کننــده 
ایــن، وجــود آلودگی هــای آلــی، وجــود 
ناخالصی هــای  ســایر  و  مــس  یون هــای 
غیــر آلــی، تمیــزکاری ناقــص ســطح قطعــه 
کار یــا انحــلال ناقــص مــواد افزودنــی آلــی 
کــه ممکــن اســت قطــرات روغنــی تشــکیل 
دهنــد، می تواننــد منجــر بــه حفــره شــوند. 

بنابرایــن، بــا حفــظ ترکیبــات محلــول 
شــده،  مشــخص  محــدوده  در  آبــکاری 
ــی و  ــرارت عملیات ــه ح ــرل pH و درج کنت
ــف  ــای مختل ــری از ورود ناخالصی ه جلوگی
بــه محلــول، می تــوان از ایجــاد حفــره 

ــرد. ــری ک جلوگی
راهنمــای خلاصــه عیب یابــی زیــر یــک 
شــروع خــوب اســت کــه دامنــه جســتجوی 
یــک راه حــل را بــرای کمــک بــه شناســایی 

منبــع مشــکلات محــدود مــی کنــد.

مجله پیام آبکار
magazine@irancoat.ir
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اقدامات اصلاحیعلل احتمالیمشکل

را ذرات معلق در محلولزبری فیلتر کنید. منبع  فیلترهای 1 میکرونی  از طریق  را  حمام 
شناسایی کرده و از بین ببرید )کیسه های آند پاره شده، سطح 
محلول بالاتر از کیسه های آند، مناطق سوخته روی قطعات یا 

نوک تخته های برهنه، گرد و غبار در هوا و غیره(.

غلظت کم کلراید نیکل )کلراید خوردگی 
آند را کنترل می کند و هدایت محلول را 
برای  کمتری  ]تمایل  می بخشد  بهبود 

سوزاندن[

در صورت لزوم، محلول را آنالیز و مقدار کلراید نیکل را تنظیم 
کنید.

تراکم جریان خیلی زیاد است )مخصوصاً 
برای قطعاتی که برجستگی دارند(

چگالی جریان را کاهش دهید یا قطعات را طوری روی شابلون ها 
قرار دهید که جریان برای مناطق با چگالی جریان بالا کاهش 

یابد.
یا کیسه های آند پاره شده دهید  کاهش  کیسه  بالای  قسمت  زیر  در  را  محلول  سطح 

کیسه های سوراخ شده را تعویض کنید.

یا حفره چکان  قطره  دلیل  )به  آلی  آلودگی 
ریختن عوامل افزودنی بیش از حد(

تصفیه محلول با کربن اکتیو. کربن زنی را مطابق روش تهیه 
شده تامین کننده مواد شیمی خود انجام دهید.

/ یا محل ورودی فیلتر را هوای بیش از وارد شده به محلول ، نشتی ورودی و  مهر و موم پمپ 
تعمیر کنید.

مراحل چربیگیری را بازبینی کنید و در صورت لزوم )از جمله چربیگیری ضعیف 
آب شویی های  قبل از محلول نیکل( آنها را بهبود دهید.

الگوی تلاطم  و / یا میزان تلاطم درست است. )قطعات جدید تلاطم ضعیف
و تنظیمات جدید می تواند منجر به ایجاد حفره شود(.

تنظیم عدم تعادل عوامل افزودنی را  افزودنی  مقادیر  و  آنالیز  را  محلول  لزوم  صورت  در 
کنید.

مطابق با دستورالعمل عامل مرطوب کننده را بررسی و تنظیم کشش سطحی بالای محلول 
کنید.

در نتیجــه، هماننــد هــر عملیــات آبــکاری ، بــه دلایــل زیــادی، فرآیندهــای نیــکل تزئینــی بــراق بــه صــورت دوره ای دچــار مشــکلات / 
نقــص می شــوند. بســیاری از اوقــات علــت اصلــی آن ممکــن اســت الکترولیــت آبــکاری نیــکل بــه دلیــل عــدم تعــادل مــواد افزودنــی، نمــک 
ــا ممکــن اســت در نتیجــه تأثیــرات خارجــی ماننــد آمــاده ســازی ســطح، شــابلون بنــدی و مشــکلات  ــی باشــد ی و پارامترهــای عملیات
ــرای  ــرای برداشــتن گام هــای اصلاحــی مناســب ب ــرای محــدود کــردن دامنــه ب تجهیــزات باشــد. بســیار مهــم اســت کــه مهارت هایــی ب

حــل مســئله ایجــاد شــود.
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رفع اشکالعلت بروز اشکالعیوب ظاهری

اتصالات برقی چک شوند، اتصالات را تمیز عدم اتصالپوشش نمی نشیند. 1
نگهداری کنید.

اتصالات چک شوندقطبیت معکوس

آلودگی با کروماته و سیانیدها

وجود بیش از اندازه آب اکسیژنه و نیترات

کاهش تراکم جریان.

پاکسازی محلول

پخش فلز در سطح . 2
پوشش یکنواخت نبوده 
و قسمتهایي از آن تیره 

است 
 
 
 
 
 
 
 
 

افزایش فاصله آند / کاتد تا 30 سانتی مترقدرت نفوذ کم

تراکم جریان بالا برده شود .تراکم جریان پایین است

تنظیمPHاسیدیته بالا

  Cr6+  درالکترولیت فلزات غریبه مخصوصا
وجود دارد.

الکترولیت  Selective و کروم شش ظرفیتي احیا 
شود و به ترتیبي که گفته شد خارج شود .

تصحیح عملیات قبل از آبکاریوجود اختلال در عملیات قبل از آبکاری

کمبود فلز نیکل در الکترولیت و یا کمبود کلر 
در الکترولیت

الکترولیت پس از آنالیز از نظر کمبود نمک فلزي 
تنظیم شود

با کربن فعال محلول تصفیه و فیلتر شودمواد ناخالص آلي

اتصالات بررسی شودنامناسب بودن اتصالات

 پوشش شکل پوست 3. 
پرتغالي پیدا کرده 

است .

- چربي یا صابون وارد الکترولیت شده است یا با 
قطعه مواد قلیایي وارد محلول شده است .

- از روي زغال اکتیو عبور داده شود و سپس فیلتر 
شود ، و یا بعد از احیا کردن Selective مي کنند. 

-PH کنترل گردد .

- از محلول الکترولیت سیانوري مس در سطح 
قطعه چسبیده است .

- قطعه پیش از آبکاري خوب شسشو و سپس اسیدي 
شود .

جدول رفع عیب  محلول نیکل
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سرعت پوشش دهی . 4
پایین

افزایش شدت جریانشدت جریان کم

تمیز کردن آندها، تنظیمPH، افزایش کلرایدآند غیرفعال

تقویت محلولمحتوای نمک فلزی کم

عملیات چربي گیري و اسیدي امتحان شوداشتباه در چربي گیري پوشش پوسته میشود.. 5

 اتصالات مدار جریان برق بررسي شود. قطع جریان.

ناخالصي ها در الکترولیت مثل، باریم سرب، 
Cr6+ ،آهن، مس، روي

تمام فلزات غریبه ناخالص به استثناء +Cr6 از طریق 
Selective جدا شود، و در صورتي که آهن 
 H2O2 زیاد باشد، بوسیله اکسیداسیون ضعیف با
آهن رسوب مي نماید) از کربنات نیکل براي بالا 
بي  کردن  اضافه  با  و  شود(  استفاده   PH آوردن 
سولفیت سدیم در PH پایین، کروم 6 ظرفیتي را 
احیا مي کنند و با بالا بردن PH آن را مي اندازد، 

ویا بعد از احیا کردن Selective مي کنند.

 از روي زغال اکتیو عبور داده مي شود و سپس فیلتر  مواد ناخالص آلي در الکترولیت وجود دارد.
شود

بهبود فرایند مکانیکی که بر روی فلز پایه انجام می نقص در فلز پایه
شود.
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زبری. 6

   

بازرسی کیسه های آندوجود ذرات معلق

فیلتراسیون

عملات چربگیري دقیقا کنترل گردد .چربگیري خوب انجام نگرفته است

چربي یا صابون وارد الکترولیت شده است یا با 
قطعه مواد قلیایي وارد محلول شده است .

از روي زغال اکتیو عبور داده شود و سپس فیلتر 
شود،ویا بعد از احیا کردن Selective مي کنند.

PHکنترل گردد .

کاهش جریانشدت جریان بالا

از محلول الکترولیت سیانوري مس در سطح 
قطعه چسبیده است .

قطعه پیش از آبکاري خوب شسشو و سپس اسیدي 
شود فیلتر شود.

وجود مقدار بیش از اندازه آهن به دلیل 
خوردگی قطعاتی  که به داخل وان افتاده اند.

افزایشPH و فیلتراسیون

شناسایی آلودگی ها و رفع آنآند ناخالص، وجود ناخالصی های شیمیایی

فیلتراسیون و پاکسازی محیط از ذرات گرد و غبارذرات گرد و غبار در سطح قطعه قرار دارد

ذرات اکسید نیکل، نیکل یا سولفات نیکل از 
قطعه های تحت پوشش نیکل به داخل وان افتاده 
است یا از کیسه های پاره شده آند وارد محلول 

شده اند.

کیسه های آند را بررسی کنید

قطعه ها را حذف کرده و محلول را فیلتر کنید.

فیلتراسیونسیلیکات>ppm 50 به علت پارگی کیسه آند

وجود ناخالصی های فلزی ناشی از تماس شابلون 
ها ها با محلول

تمیز کردن باربندها و فیلتراسیون

سولفات کلسیم>ppm 500 به علت استفاده از 
آب با سختی بالا یا حضور مواد پرداخت کننده.

استفاده از آب مقطر و فیلتراسیون

کربن حاصل از کربن اکتیو،افتادن قطعات داخل 
وان و پارگی کیسه آندها

شناسایی منبع آلودگی و فیلتراسیون
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تنظیمPHعدم تنظیم بودنPHپوشش مات. 7

افزودن سولفات نیکلکلراید بیش از حد

کاهش شدت جریان یا استفاده از قطعه کاتدی شدت جریان بالا
بزرگتر

با شدت جریان پایین کار کنید. تلاطم را کاهش براقی بیش از حد
دهید.

ماتي در تمام طیف جریان

 ماتي در طیف  جریان بالا

از براقی نیکل استفاده شود.

از نرم کن نیکل استفاده شود.

وجود رگه های سیاه . 8
در پوشش

آلودگی روی به علت حمله به قطعه های زاماک 
افتاده شده در وان یا پوشش نامناسب توسط مس.

مواد خام آلوده.

از بین بردن منبع آلودگی و فیلتراسیون یا استفاده از 
تصفیه کننده نیکل.

پس از آنالیز نرم کننده افزوده گرددغلظت کفي هوایي یا گیربکسي کم است .پوشش متخلخل. 9

با کربن فعال محلول تصفیه و فیلتر شود .ناخالصي آلي ،چربي، فلزي  

پوشش سیاه و مات . 10
LCDدرناحیه

آلودگی با مس > ppm 10 به دلیل حمله به 
قطعات باربرنده و یا قطعات برنج افتاد شده در 

وان.

 5 ppm <حضور سرب

از بین بردن منبع آلودگی و فیلتراسیون یا استفاده از 
تصفیه کننده نیکل

پوشش سیاه و مات در . 11
 MCD

50 ppm <بالا و فیلتراسیونآلودگی با آهن pH  

انجام تست هول سل به منظور اضافه نمودن افزودنیهاکمبود براقی به نسبت کمبود افزودنی ها

حضور نشاسته، از کیسه های آند و عدم 
شستشوی صحیح کیسه های آند.

پاکسازی قبلی کیسه های آندی

پاکسازی توسط کربن اکتیوآلودگی آلی نا مشخص

محصولات تجزیه شده از مواد افزودنی به علت 
تراکم جریان بالا، استفاده از آندها نامحلول و 

افزودنی های بیش از حد برای براقی

تصحیح شرایط.

پاکسازی توسط کربن اکتیو
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پوشش سیاه و مات در . 12
HCDناحیه

پایین بودن میزان فلز نیکل یا اسید بوریک 
درالکترولیت

الکترولیت بعد ار آنالیز تنظیم شود.

دما و PH تنظیم شود.دما خیلي پایین است و PH بالاست.

تراکم جریان تنظیم شود و لوازم آبکاري بررسي تراکم جریان )A/dm2( بالاست.
شود.

حضور کرم>ppm 50 به علت انتقال از قفسه 
های معیوب 

PHافزایش

آلوده به آلومینیوم به دلیل خوردگی زاماک و 
یا حمله به تجهیزات، استفاده از آب آلوده با 

سولفات آلومینیوم.

PHاز بین بردن منابع آلودگی و افزایش

بالا بردن PHسیلیکون> 50ppm انتقال از مواد پاک کننده،

اضافه کردن یون فریک و بالا بردن PHفسفاته> 35ppm انتقال از مواد پاک کننده،

افزایشPHآهن> 50ppm - همانند بخش زبری

تنظیمPHبالا بودن PHپوشش زرد. 13

پاکسازی توسط کربن اکتیونا خالصی آلی

اختلال در عملیات آماده سازی قطعه، وجود چسبندگی ضعیف. 14
اکسید سطحی در عملیات فعال سازی در 

عملیات آماده سازی قطعه، قبل از آبکاری نیکل 
چک شود.

حضور رسوب شیمیایی مس بر روی استیل در 
مرحله قبل

شناسایی منبع و از بین بردن آن

چک کردن اتصالاتاتصال اشتباه و ضعیف

از بین بردن منبع، تمیز کردن تجهیزاتآلودگی توسط کرمات

حضور روغن و گریس ، به علت آلودگی 
سطح قطعه و شستشوی نامناسب و یا قطعات 

وتجهیزاتی که در بالای وان قرار دارند.

تصحیح عملیات شستشو و چک کردن قطعات.

چک کردن اتصالاتوقفه در جریانورقه ورقه شدن پوشش. 15
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روغن ها و گریس های حاصل از اتصالات و حفره. 16
دستگاه های بالای وان.

پاکسازی توسط کربن اکتیو

حضور صابون ناشی از مواد شوینده

آلودگی بر اثر حضور حلال آلی در هوا

پوشش های نا مناسب وان ها

حضور کرمات>ppm 5 به علت انتقال از قفسه 
های معیوب

PHافزایش

افزایشPHحضور بخارات کرم در هوا

افزایش تلاطمتلاطم کم

جبران کمبودکمبود اسید بوریک

جبران کمبودکمبود کفی نیکل

فیلتر تصفیه آب قبل از استفادهحضور لجن توسط آب احیا شده به نیکل

حضور مس>10ppmعدم انعطاف پذیری. 17

20ppm<حضور روی

انجام تصفیه به صورت انتخابی

پاکسازی توسط کربن اکتیوآلودگی آلی نا مشخص

شرایط عملیاتی نامناسب مانند بالا بودنPH، بالا 
بودن مقدار براقی موجود در محلول

تصحیح شرایط

آمونیاک>100ppm بر اثر تماس شابلون ها با 
آمونیاک در عملیات لایه برداری.

شست و شوی صحیح شابلون ها
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تنظیمPHPH  یا پایین است یا بالاپوشش شکننده. 18

با الکترولیت کار شود یا الکترولیت از روي زغال مصرف بیش از حد براقي 
اکتیو عبور داده شود و یا زغال اکتیو در الکترولیت 

شناور شود و سپس فیلتر شود.

با ذغال اکتیو بشکل بالا عمل شود و سپس فیلتر شود.مواد ناخالص آلي در الکترولیت وجود دارد.

طریق الکترولیت داراي فلزات خارجي از   Cr6+ استثناء  به  ناخالص  غریبه  فلزات  تمام 
زیاد  آهن  که  در صورتي  و  شود،  Selective جدا 
آهن   H2O2 با  ضعیف  اکسیداسیون  بوسیله  باشد، 
بالا آوردن  براي  نیکل  از کربنات  نماید)  رسوب مي 
PH استفاده شود( و با اضافه کردن بي سولفیت سدیم 
با  PH پایین، کروم 6 ظرفیتي را احیا مي کنند و  در 
بالا بردن PH آن را مي اندازد، ویا بعد از احیا کردن 

Selective مي کنند.
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رفع نقصعلل احتمالی نقص

PH - الکترولیت درست تنظیم نگردیده 1- پوشش مات است.
است.

- نمک هدایت کننده کم است.

- فقدان براق کننده در الکترولیت .

PH - نسبت به فرمول داده شده تنظیم شود.

- به محلول نمک هدایت کننده اضافه شود.

- براقي اضافه شود.

2- پوشش مات و شکننده 
است.

- جیوه در الکترولیت زیاد است.

- مواد براق کننده بالا است.

- مدتي با الکترولیت کار شود تا رفع اشکال گردد.

- مدتي با الکترولیت کار شود تا رفع اشکال گردد.

یا الکترولیت رقیق شود و نمک فلزي به آن اضافه شود

- میزان کلرید در الکترولیت بالا است.3- پوشش تیره است.

- درصد فلزات غریبه بالا رفته است.

- نمک آلومینیم یا منیزیم به الکترولیت اضافه شود.

- نمکهاي غریبه انداخته و سپس فیلتر شود.

4- سطح پوشش شفاف یا 
نقاطي از آن مات است. 

پوشش پودري شکل مي 
نشیند.

- فاصله آند کم است.

- تراکم جریان )A/dm2( بالاست.

- نمک فلز روي در الکترولیت پایین است .

- فاصله آندها بیشتر شود .

- تراکم جریان) A/dm2( کم شود.

- به محلول نمک فلز روي اضافه شود.
- میزان فلز غریبه زیاد است.5- پوشش اسفنجي میشود

- درجه PH بالا است.

- فقدان کمک براقی در الکترولیت

 - فلزات غریبه از الکترولیت انداخته و سپس فیلتر شود

-  با اسید سولفوریک تنظیم شود.

- کمک براقی اضافه شود.

جدول رفع نقص آبکاري روی اسیدی
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رفع نقصعلل احتمالی نقص

1- پوشش با دانه هاي ریز 
و زبر همراه است.

- مواد ناخالصي معلق در الکترولیت 
وجود دارد.

- فیلتر شود و کیسه براي محافظت آند مصرف شود.

2- پوشش سخت، شکننده 
مي باشد.

- الکترولیت داراي مواد  ناخالص آلي 
مي باشد.

- الکترولیت با پرمنگنات پتاسیم و آب اکسیژنه اکسیده شود و 
سپس گرم شود.

3- پوشش بشکل خطوط 
نواري سیاه نشسته است.

- الکترولیت تا 30 الي 40 درجه گرم شود.- دماي الکترولیت خیلي پایین است.

4- پوشش پودري شکل 
مي نشیند.

- ضخامت آبکاري پیش مس بالا رود.- آبکاري پیش مس ضعیف بوده است .

5- پوشش نشسته شده نرم 
مي باشد. آند قشر قهوه اي 

نشسته شده است .

- دماي الکترولیت بالا است.

- میزان اسید پایین است.

- الکترولیت خنک شود.

- غلظت اسید سولفوریک تا حدود 40 تا 60 گرم در لیتر افزایش 
یابد.

6- پوشش در لبه و اطراف 
لکه دار، غنچه اي ، زگیلي 

شکل است. 

- تراکم جریان خیلي بالا است.

- فاصله آند کم است.

- تراکم جریان کم شود.

- فاصله آند زیادتر شود.

- هیدرواکسید آهن ) در محیط قلیایي( انداخته شود و فیلتر شود.- الکترولیت با آهن ناخالص شده است .7- پوشش متخلخل است.

8- پخش عمیق ناقص 
است.

- فاصله آند کم است.

- میزان اسید پایین است.

- فاصله آند زیادتر شود.

- میزان غلظت اسید سولفوریک در الکترولیت مي تواند تا 40 الي 
60 گرم در لیتر بالا آورده شود.

- سیمهاي آویز نازک است .9- ولتاژ بالا رفته است .

- آند کریستالي شده.

- میزان اسید کم بوده.

- سطح آند کم است.

- مقطع سیمها ضخیم تر شود.

- دماي الکترولیت کاهش یافته، حتي در شب دماي الکترولیت 
باید ثابت نگهداشته شود.

- میزان اسید بین 30 تا 60 گرم در لیتر بالا برده شود.

- آند اضافي آویزان شود.

10- سرعت پوشش خیلي 
کم است.

- کنتاکتها بازدید و تمیز شوند ، مخصوصا در محل میخ پرچها-کنتاکت و اتصالات ناقص است.

جدول رفع نقص آبکاري مس اسیدی
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کاری جداول کاربردی آب

رفع نقصعلل احتمالی نقص

1- رسوب تاول زده،یا ور 
آمده است.

- چسبندگي ضعیف آب نیکل 
زیرین ) لایه زیرین آب کرم(. امکان 

ورآمدن آب کرم تزییني به علت 
نازکي و سختي بسیار کم است. این 

نقص از آب تیکل زیرین است.

- تمیز کاري قطعات پیش از آبکاري نیکل بررسي شود.

 -محلول آب نیکل کنترل شود.

2- لکه هاي قهوه اي ، یا 
رنگین کماني روي رسوب.

- محلول از موازنه خارج، یا قابلیت 
هدایت آن کم بوده است.

- آویزها براي انتقال جریان بیش از 
اندازه سبک بوده اند.

- اتصال هاي غیر موثر.

- محلول کنترل شود.

- از آویزهاي سنگین تر استفاده شود.

- اتصال ها به خوبي تمیز شوند.

3- رسوب کرم صاف ، 
ولي خاکستري و تیره رنگ 

است.

- اتصال متناوب

- درجه حرارت قطعات هنگام وارد 
ساختن آن ها در محلول زیاد بوده 

است.

- همه میله ها و اتصال ها تمیز شوند و محکمي آن ها کنترل شود.

- قطعاتي که بر اثر پرداخت آب نیکل- پیش از وارد کردن آن ها 
در محلول آب کرم- داغ مي شوند، باید براي آبکاري کرم به درجه 
حرارت مناسب برسند. به عبارت دیگر درجه حرارت قطعه با محلول 

متعادل شود .

4- رسوب خاکستري تیره 
و زبر

- رسوب سوخته، ناشي از آب کاري، 
با دانسیته جریان بسیار بالا.

- درجه حرارت بسیار پایین

- ولتاژ را کم کنید. چنان چه قطعات کوچکي را با نقاط و لبه هاي تیز 
در دست آب کاري دارید، آن ها را میان قطعات بزرگ تر، به گونه 

اي قرار دهید، که نقاط تیز رو به بالا یا به دور از آندها باشند.

- محلول را به هم بزنید و درجه حرارت آن را اندازه بگیرید. بهتر 
است قطعات بزرگ را پیش از وارد کردن در محلول، تا درجه 

حرارت حمام آبکاري گرم کنید.

5- رسوب در اصل شفاف 
است ، اما ظاهر آن تیره 

است . 

- وجود گریس روي آبکاري نیکل  ) 
لایه زیرین آب کرم(.

- آب کرم زدوده و آب نیکل زیرین پرداخت شود.

) دقت کنید سطح آب نیکل، از هر گونه گریس و مواد مشابه عاري 
باشد(. 

جدول رفع نقص آبکاري کرم براق
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کاری جداول کاربردی آب

6- رسوب کرم در سراسر 
قطعه پیوسته نیست و در 

پاره اي از نقاط آب نیکل 
زیرین دیده مي شود.

- درجه حرارت محلول بسیار بالا بوده 
است.

- اتصال هاي آندها کثیف بوده است

- قطعه اي سپر قطعه دیگر شده بوده 
است.

- اتصال بد میان قطعه و آویز ، یا میان 
میله کاتد و آویز.

- محلول خارج از توازن. )این نقص 
هنگام آبکاري به شکل رسوب تیره و 
حباب هاي گازدر نزدیک کاتد بروز 

مي کند.(

- تشکیل حباب هاي گاز در اطراف 
زوایا ، لبه ها، گوشه ها و سوراخ ها

- درجه حرارت را تنظیم کنید.

- میله ها و قلاب هاي رابط را تمیز کنید.

- قطعه ها به گونه اي در محلول قرار گیرندکه سپر یکدیگر نشوند.

- رسوب کرم از آویزها زدوده شود. اطمینان یابید، که همه اتصال ها 
تمیز و محکم باشند.

- محلول آزمایش شود.

- سوراخ ها گرفته شوند و قطعات به گونه اي در محلول قرار گیرند، 
که از تشکیل حباب هاي گاز جلوگیري شود. از آندهاي کمکي، یا 

داخلي براي آند کاري حفره ها و سوراخ ها استفاده شود.

7- رسوب کرم روي قطعه 
خیلي کم است.

- یک لایه نازک و نامریي اکسید ، 
روي سطح آب نیکل شده، نشسته و 

آن را رویین کرده بوده است. این لایه 
در چسبندگي آب کرم ایجاد اختلال 

کرده بوده است.

- رسوب نیکل فعال شود.

8- آندها خوردگي 
پیدا کرده اند، یا قابلیت 

نگهداري پر اکسید سرب 
لازم را از دست داده اند.

- یون کلر یا اسید کلریدریک ، 
محلول آب کرم را آلوده کرده اند. 
ظاهر خاکستري، یا سوخته رسوب 
کرم ناشي از چنین شرایطي است .

- محلول آزمایش شود.قطعاتي که براي زدودن رسوب کرم وارد اسید 
کلریدریک مي شوند. باید پیش از وارد شدن در محلول آب کرم 

به خوبي تمیز شوند. جدا کردن کلرورها از محلول کرم، کار چندان 
آساني نیست هرچندممکن است پیش از این که ناخالصي ها به شکل 

کلرته نشین شوند، آندها به شدت خورده شوند.

9- آلودگي محلول کرم 
به فلزات  خارجي) حضور 
این فلزات از راه آزمایش 

محلول تعیین مي شود( .

- این آلودگي ممکن است ، ناشي از 
قطعات یا آویزها باشد.

- ذرات باقیمانده از عملیات ماشین 
کاري، در داخل فرو رفتگي هاي 

قطعه باقي مانده بوده است.

- آلوده کنندها را با فیلتر جدا کنید.

- پیش از آبکاري ، ذرات باقي مانده از تراش کاري ، به خوبي از 
قطعه زدوده شوند.

10- کندي کار محلول 
آبکاري.

- مساحت آند بسیار کم ، یا با 
کرومات سرب پوشیده است .

- اتصال آند محکم شوند.

یک لایه پر اکسید سرب روي آندها را بپوشاند. اگر آندها به سنگیني 
با کرومات سرب پوشیده شده باشند، براي زدودن پوشش آن ها باید 

صفحه قراضه اي را در کاتد گذاشت و آندها را آب کشي کرد. 
سپس آندها را دوباره در محلول قرار داد و آن ها را به مثابه آند جدید 
، به گونه اي آمپر داد ، که لایه پر اکسید سرب روي آن ها پدید آید.
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Introduce:
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نجمن خلأ ايران
معرفي ا

انجمن خلأ ایران، یک انجمن علمی است که به منظور گسترش و پیشبرد و ارتقاي علمي در حوزه هاي علوم، فناوري خلأ و سیستم هاي مربوط به آن 
و همچنین توسعه کمي و کیفي نیرو هاي متخصص و بهبود بخشیدن به امور آموزشي و پژوهشي، صنعتي در زمینه هاي مرتبط با علوم و فناوري خلأ، 
در سال 1383 با مجوز رسمي وزارت علوم، تحقیقات و فناوري تأسیس شده است. در زیر چکیده اي از فعالیت ها و پاره ای اطلاعات از انجمن جهت 

آشنایي با آن ارائه شده است.

معرفی

وظايف و فعاليتها

گروه هاي علمي انجمن خلأ

IUVSTA عضويت در

هماهنگي در انجام تحقیقات علمي و فرهنگي در سطح ملي و بین المللي با محققان و متخصصاني که به گونه اي در زمینه علوم و فناوري خلأ  	
فعالیت دارند.

همکاري با نهادهاي اجرایي، علمي و پژوهشي ملي و بین المللي در زمینه ارزیابي و بازنگري و اجراي طرح ها و برنامه هاي مربوط به آموزش و  	
پژوهش و نشر کتب در زمینه علمي موضوع فعالیت انجمن.

ترغیب و تشویق پژوهشگران و تجلیل از محققان و استادان ممتاز فعال در زمینه علوم و فناوري خلأ به منظور فراهم کردن موجبات گسترش مباني  	
علوم و فناوري خلأ در جامعه.

ارائه خدمات آموزشي، پژوهشي و فني به سازمانهاي دولتي و خصوصي از طریق کارشناسان و استفاده از دیگر امکانات انجمن. 	
برگزاري گردهمایي هاي علمي در سطح ملي، منطقه اي و بین المللي و همکاري در تشکیل کلاسها و دوره هاي تخصصي. 	
انتشار کتب و نشریات علمي حاوي پیشرفتهاي علمي، فني و نتایج تحقیقات انجام شده در زمینه علوم و فناوري خلأ 	
فراهم نمودن بستر هاي مناسب که موجب ارتقاء سطح دانش و اطلاعات متخصصان ایراني و ارائه تازه ترین پیشرفتهاي این رشته و گسترش مباني  	

علوم و فناوري خلأ.
همکاري در تدوین و بررسي استاندارد هاي فناوري خلأ 	

انجمن خلأ ایران گروههاي تخصصي زیر را تشکیل داده است. از این رو علاقمندان مي توانند براي فعالیت در کمیته هاي زیر با دفتر انجمن تماس 
حاصل فرمایند.

لایه هاي نازک، فیزیک سطح، فیزیک و فناوري خلأ،  ساختارهاي نانو متري، فیزیک پلاسما، متالورژي در خلأ، مواد الکترونیکي و مکانیکي )براي . 1
مثال MEMS( و فرآیندهاي ساخت آنها و غیره

کمیته آموزش و پژوهش. 2
کمیته انتشارات. 3
کمیته آمار و اطلاعات. 4
کمیته پذیرش و روابط عمومي. 5
کمیته گردهمایي هاي علمي. 6
کمیته ارتباط با صنعت. 7
کمیته استاندارد. 8
این کمیته با سازمان ملی استاندارد ایران در رابطه با ویرایش  و تصحیح استانداردهای جهانی مرتبط با خلأ ISO همکاری دارد. لازم به توضیح است . 9

که ایران هم اکنون یکی از دوازده عضو فعال کمیته خلأ سازمان جهانی استاندارد میباشد.

همزمان با برپایی هفدهمین کنگره بین المللي خلأ)IVC-17( که از تاریخ 12 الي 6 ژوئیه 2007 در شهر استکهلم سوئد برگزار گردید موضوع عضویت 
دائمي انجمن خلأ ایران در مجمع عمومي سالانه اتحادیه بین المللي علوم خلأ تکنیک و کاربرد )IUVSTA( بررسي شد که انجمن خلأ ایران به اتفاق 

آراء به جمع 37 کشور عضو اتحادیه، ملحق شد.



 VASSCAA عضويت در

عضويت در انجمن

دوره ها و کارگاه های آموزشی

کنفرانس هاي ملي

 انجمن خلأ ایران در بهمن ماه 1387 به عضویت اتحادیه VASSCAA نائل گردید. این اتحادیه متشکل از انجمن هاي خلأ نه کشور بزرگ آسیا و 
اقیانوسیه شامل ژاپن، استرالیا،  چین،  کره جنوبي، هندوستان، پاکستان، ایران، فیلیپین و تایوان است. اتحادیه VASSCAA هر سه سال یک بار کنگره بین 

المللي خلأ  را به میزباني یکي از کشورهاي عضو برپا مي  نماید.

انجمن خلأ ایران هر دو سال یکبار کنفرانس ملی خلأ با موضوعات مرتبط در این حوزه برگزار می کند.
تاکنون نه دوره کنفرانس در دانشگاه های مهم و مطرح کشور برگزار گردیده است.

دوره جامع  یکساله آموزشی دانش و فناوری خلأ . 1
کارگاه آموزشی نگهداری سیستم خلأ. 2
کارگاه آموزشی لایه نشانی اسپاترینگ. 3
کارگاه آموزشی نگهداری پمپ مکانیکی. 4
کارگاه آموزشی متالورژی تحت خلأ. 5
کارگاه آموزشی نشت یابی   . 6
کارگاه آموزشی آشنایی با خلأ سنجی. 7
کارگاه آموزشی فشارسنج ها. 8
کارگاه آموزشی لایه نشانی قطعات اپتیکی. 9

کارگاه آموزشی پمپ های روتاری. 10
و .... 11

از مزایا و شرایط  بیشتر  پیوسته، وابسته، دانشجویی و مؤسساتی)حقوقی( می باشد. جهت کسب آگاهی  انواع عضویت  ایران دارای  انجمن خلأ 
عضویت به پایگاه الکترونیکی انجمن به آدرس www.vsi.ir  ارجاع داده می شود. 
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مقاله کابردی







تولید و تامین مواد شیمیایى 
و تجهیزات آزمایشگاهى

از آرکا آزما
 بخواهید ...

برخى از فعالیت هاى
 آرکـاآزمـا 

تولید مواد شیمیایى سفارشى،
 تامین شیشه آلات آزمایشگاهى، 

سکوبندى و تجهیز آزمایشگاه، 
خدمات تخصصى آنالیز شیمیایى،

 تأمین مواد شیمیایى آزمایشگاهى و صنعتى

Please Scan QR Code:

مواد شیمیایى 
صنایع

 شوینده

مواد شیمیایى
 صنایع غذایى 

و دارویى

مواد شیمیایى 
صنایع رنگ

 و رزین

مواد شیمیایى 
صنایع 
آبکارى

مواد شیمیایى
 صنایع

 کشاورزى

مواد شیمیایى 
صنایع 

پتروشیمى 

ارتباط با ما:
 تلفن تماس :
021-66427409 
 021-66421407 
021-66421061 
09023951014




	_GoBack
	_GoBack
	_GoBack
	_GoBack
	_Hlk105169259
	_GoBack
	_GoBack
	_GoBack
	_GoBack
	_GoBack

