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Din چيست؟
مؤسسه آلمانی استاندارد سازی ترجمه عبارتی آلمانی Deutsches Institut für Normung است که سرواژه آن کلمه DIN می شود که در گویش فارسی دین خوانده می شود. این استاندارد قدیمی ( از سال 1917 آغاز به کار کرده است.) امروزه در سراسر دنیا مورد استفاده قرار میگیرد و با بیش از 30000 عنوان استاندارد تقریباً تمامی جوانب تکنولوژی را در بر میگیرد.

تعاريف:
در استاندارد هاي آلماني(DIN )دو تعريف وجود دارد ،يكي با عنوان "ماده پوشش دهنده "يا ماده پوششي كه كمي از قدمت آن مي گذرد و ديگري كه جديد تر است با عنوان "لاك" .
1- DIN -55945:
....." ماده پوششي(پوشش دهنده) Beschichtungsstoff ، واژه اي است كلي و به مواد مايع، خميري و يا پودري اطلاق ميشود كه متشكل است از بايندر و اضافه بر آن و در صورت لزوم پيگمنت هاو مواد رنگي ديگر،مواد پركننده،حلال ها و افزودني هاي ديگر " 
توضيح : با كمي دقت در واژه ها ،قدمت نسبي آنها نمايان ميگردد ! ! (بعداً توضيح داده خواهد شد )
با تغييراتي كه در سال 1996 در استاندارد فوق داده شد ،"ماده پوشش دهنده "را تحت شماره استاندارد Europa-Norm( DIN-EN 971-1) با عبارت "مواد پوشش دهنده آلي براي حفاظت از سطوح" تعريف كرد .
2- DIN EN 971-1 1996-09 :
..."لاك عبارت است از يك ماده پوشش دهنده حاوي پيگمنت كه مايع،خميري و يا بصورت پودر بوده و استفاده از آن روي يك سطح زيرين ،Substrate (جديداً زير آيند) ،لايه پوشاننده اي ايجاد ميكند كه داراي خواص محافظت كننده،زيبا سازنده و يا خواص ويژه تكنيكي ديگر مي باشد ........ ، واژه لاك براي مواد پوشش دهنده حاوي پيگمنت و يا فاقد پيگمنت به كار برده ميشود و لذا بهتر است براي يك لاك بدون پيگمنت از واژه لاك شفاف استفاده شود " 
در ايران برخي در دو سه سال اخير به جاي واژه لاك از واژه"پوشرنگ" استفاده كرده اند .
گروه بندي انواع لاك ها:
لاك ها رامي توان بر اساس  معيار هاي مختلف گروه بندي كرد كه برخي از مهمترين آنها به شرح زير مي باشد 
*** فونكسيون يا عملكرد لاك :لاك عمومي(جنرال)،لاك شفاف ،لاك فلزي (Metalliclack)و.....
***سيستم رنگ آميزي :آستري،پركن (همتراز كننده) ،لاك نهائي و.. ....
***سوژه رنگ آميزي : اتومبيل،ساختمان،ماشين آلات ،بدنه كشتي ،مخازن آب و.......
***معيار هاي زيست محيطي: پايه آبي،پرجامد ،پودري و.......
*** بر مبناي رزين تشكيل دهنده : اپوكسي،آلكيدي،پلي اورتان (اكريليك،پلي استر...)بيتومن و......
***بر اساس روش و سيستم اعمال:غوطه وري،الكترواستاتيك،الكتروفورز و.........
***برپايه نحوه سخت شدن :هواخشك (فيزيكي)،شيميائي (تركيبي ،اكسيداتيو...)كوره اي، سخت شونده با اشعه و.........
***بر اساس ويژگي هاي ظاهري: براق،مات،چروك،چرمي و....... 
***......و با معيار هاي ديگر !
انتخاب لاك مناسب:
عوامل متعددي در انتخاب يك لاك مناسب براي يك كالاي مشخص تعيين كننده هستند .از جمله اينكه   مي بايست ويژگي هائي از لاك همچون كيفيت ساختاري،نوع و شرايط سخت شدن،نحوه و شرايط اعمال بانوع زيرآيند (Sustrate)، سيستم لايه ها ومطابقت آنها با يكديگرو.......سازگاري همخواني داشته باشند.به عنوان نمونه مي توان ياد آور شد كه اگر قرار است لاكي در دماي 150 درجه سانتيگراد سخت شود ،مسلماًيك چنين لاكي براي قطعاتي از جنس ABS ويا مشابه آن ،مناسب نمي باشد....ويا اينكه اگر شرايط و ضوابط زيست محيطي منطقه اي اجازه مقدار VOC بالا را نمي دهد ،مسلماً استفاده از يك لاك پايه حلالي كم جامد امكان پذير نمي باشد. ناگفته پيدا است كه به رغم وجود تفاوت هاي ذكر شده ،كليه لاك ها -از هر نوعي -مي بايست الزاماً يك سري توانائي هاي اوليه را داشته باشند ،اين بدان معني است كه مي بايست قادر باشند پس از اعمال-به هر نحو -در زمان مناسب "پستي و بلندي "هاي بوجود آمده در قطرات (ذرات) لاك روي زير آيند را "همتراز" كرده و يك سطح كاملاً يكنواخت  ايجادنمايد ،موضوعي كه به آن "جريان" مناسب لاك يا Flow گفته مي شود . در خصوص Flow هميشه دو عامل ويسكوزيته و پتانسيل كشش سطح -لاك و زير آيند-نقش اساسي را بازي ميكنند .
اجزاء تشكيل دهنده لاك ها:
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همان گونه كه در تصوير مشاهده مي شود ،اجزاء اصلي تشكيل دهنده لاك هاي مختلف از چهار گروه مي باشند :
1- رزين ها 
2-پيگمنت ها و مواد پركننده
3-حلال ها و/يا آب
4-افزودني ها ( در دو زير گروه فرار و غير فرار) .
....و يك توضيح بسيار ضروري :
يك اشتباه (نسبتاً)فاحش در بين "رنگي ها"ي ايران رايج است و آن اينكه هر بايندر  يا محمل رنگ رارزين مي نامند ،در حالي كه اينگونه نيست و هستند بايندر هاي بسيار خوبي كه به هيچ وجه رزين  نيستند مانند روغن بزرك و........قابل ذكر اينكه اين اشتباه  در اين پست نيز-آگاهانه- تكرار شد ، ....(دلايل آن در پست هاي بعدي توضيح داده خواهد شد )
 hp DIN 
اين استاندارد آلماني اسب بخار بود در اين روش هم قدرت موتور را از روي فلاويل موتور اندازه گيري ميكردند(مانند قبل از 72 آمريكا) با اين تفاوت كه در اين روش قطعات اصلي موتور مانند اگزوز و فيلر هوا و .. روي موتور بسته شده اما قدرت داره از روي فلاويل اندازه گيري ميشه اما در SAE از طريق چرخ اندازه گيري ميشد. امروز به جاي DIN به اين روش منسوخ PS (Pferdest&auml;rke) الصاق ميشه كه اشتباهه و در جمع بندي دليلش بيان ميشه.
در حال حاضر ما يك نوع اسب بخار داريم به اسم PS كه بهشم متريك ميگن اما اين روش فرقش با نوع آلماني در نحوه اندازه گيريه كه بالا گرفته از طريق فلاويل بوده نه چرخ ها پس براي بيان تعداد اسب هاي خودور هاي قديمي و مقايسه كردن آنها با هم از نظر علمي كاملآ مردوده چون زمين تا آسمان واحد ها فرق ميكرده 
اما حالا يك PS داريم كه متريكه و كاملآ با همون استاندارد SAE برابره اما با DIN فرق داره يعني مقدار DIN از لحاظ عددي بزرگتر اما از نظر حقيقي كمتر از SAE يا همان اسب بخار ايزو هستش و چون اين DIN منسوخ شده پس ما فقط به PS اكتفا ميكنيم و ميگيم كه : PS اسب بخار متريك هست كه با استاندارد SAE 1972 برابره و تبدليمش به وات به قرار زيره 
kW = 1.34100 PS
انطباق با مشخصات و استانداردهاي مصالح آكوستيكي DIN
مصالح آكوستيكي در هر پروژه بايد از نظر ويژگيهاي فيزيكي، شيميايي و مكانيكي (ابعاد، سختي و ديگر مشخصه‌ها) با آنچه در نقشه‌ها، دستور كارها، مشخصات فني خصوصي و ساير مدارك پيمان ذكر شده است، منطبق باشند. نمونه مصالح آكوستيكي اعم از مصالح مصرفي در سقف، ديوار و كف، بايد قبلاً به تصويب دستگاه نظارت برسد.

ويژگيهاي فيزيكي، شيميايي و مكانيكي مصالح آكوستيكي و روشهاي آزمايش آنها، بايد مطابق استانداردهاي ايراني مربوطه باشد.

تا زماني كه استاندارد ايراني در برخي موارد تدوين نشده باشد، در درجه اول استانداردهاي ”سازمان بين‌المللي استاندارد ISO “ معتبر خواهد بود و در صورت نبودن استاندارد بين‌المللي به ترتيب استانداردهاي آمريكايي ASTM ، بريتانيايي BS و آلماني DIN ملاك عمل قرار خواهند گرفت.
تأثيرپذيري نانو از DIN
امروزه موج نانو صنعت جهان را فرا گرفته است. صنعت خودروسازی نیز از این امر مستثنی نیست. حدود ۱۷۰۰ کارخانه در ۳۴ کشور دنیا مشغول تحقیقات بر روی کاربردهای احتمالی این فناوری در خودروسازی هستند. می‌توان نانوپودهایی تولید کرد که اکسیداسیون مواد آلی را افزایش داده و می‌توانند در شیشه خودرو بکار روند، گردوغبار سریعاً اکسید شده و با باران به راحتی از روی شیشه برطرف می‌شود.
امروزه موج نانو صنعت جهان را فرا گرفته است. صنعت خودروسازی نیز از این امر مستثنی نیست. حدود ۱۷۰۰ کارخانه در ۳۴ کشور دنیا مشغول تحقیقات بر روی کاربردهای احتمالی این فناوری در خودروسازی هستند. می‌توان نانوپودهایی تولید کرد که اکسیداسیون مواد آلی را افزایش داده و می‌توانند در شیشه خودرو بکار روند، گردوغبار سریعاً اکسید شده و با باران به راحتی از روی شیشه برطرف می‌شود. 
نانوتکنولوژی مواد بسیار بهتری برای خودروهای امروز تولید می‌کند. این توسعه در زمینه رنگ خودرو چشمگیرتر و عملی‌تر بنظر می‌رسد. دانشمندان می‌توانند رنگهایی تولید کنند که سختتر و محکمتر و براق‌تر بوده و تمیز کردن سطح بدنه را آسان می‌کنند. 
رنگ نانو تولید مرسدس بنز: فناوری تولید رنگ اصلاح شده با نانوتکنولوژی در سال ۲۰۰۳ در مرسدس بنز به ثمر رسید و تغییرات عمده‌ای در کلاس C مرسدس بنز در سال ۲۰۰۵ ایجاد کرد، اما تغییراتی که تماشاچیان معمولی متوجه آن نمی‌شوند. مهمترین تغییر آن، در نوع رنگ مدلهای سدان، واگن و کوپه در مدل فشرده مرسدس بنز بود که در آن از نوع جدید فناوری رنگکاری استفاده شده و حدوداً چهار سال وقت و سرمایه این کارخانه آلمانی را بخود اختصاص داده بود. 
در رنگکاری جدید فناوری نانو مرزها را شکسته و نوید ویژگیهای منحصر بفردی می‌دهد. لاک تمیزکننده جدید که با استفاده از ناوری نانو تولید شده، باعث می‌شود تا رنگ خودرو بسیار ضد خراشتر از رنگهای قدیمی شود. این تکنولوژی جدید کیفیت دراز مدت را افزایش داده و ارزش خودروهای سواری دست دوم را حفظ می‌کند. 
این لاک تمیزکننده به دست آمده از فناوری نانو، هم‌اکنون در مدلهای E,S,C,CL، SL و SLK در رنگهای متالیک و غیر‌متالیک نیز به کار می‌رود؛ و دیگر مدلهای ساخته شده در کارخانه اشتوتگارتی مرسدس بنز به زودی از این پوشش منحصر بفرد بهره‌مند خواهند شد. 
لاک تمیزکننده حاوی ذرات میکروسکوپی و کوچک سرامیک بوده که در کوره رنگپزی سخت شده و یک شبکه درهم تنیده و مشبک را ایجاد می‌کنند، در نتیجه از رنگ در برابر خراش (که مثلاً ممکن است در ماشینشویی مکانیکی ایجاد شود) بسیار موثرتر محافظت می‌شود. ذرات نانو خاصیت ضد خراشی را سه برابر بهبود بخشیده و جلای رنگ را در طولانی مدت حفظ می‌کنند. جلای رنگ با این فناوری ۴۰ درصد بیشتر از جلای حاصل از لاکهای تمیزکننده قدیمی است؛ این موضوع با انجام آزمایشات بسیار در آزمایشگاه شستشوی خودروی این کارخانه به اثبات رسیده است. 
همچنین، مرسدس بنز آزمایشات بیشماری را روی پوششهای تمیزکننده با فناوری نانوذرات انجام داده و آنها را عملاً بکار گرفته است؛ و بعد از چندین سال مصرف آزمایشات آنها هنوز ادامه دارد. به گفته مهندسان این کارخانه، بیش از ۱۵۰ خودروی آزمایشی که تحت تستهای طولانی مدت قرار گرفته‌اند، همگی افزایش دور از انتظار جلای رنگ و مقاومت به خراش را نشان می‌دهند. بعلاوه این سیستم جدید رنگکاری، استانداردهای دقیق مرسدس را در محافظت محصولات از خورنده‌‌های شیمیایی محیط ارضا کرده و انتظارات را برآورده می‌کند. پیشرفتهای جدید در عرصه نانوتکنولوژی، ذرات ریز سرامیک (هر ذره با ابعادی کمتر از یک میلیونیم یک میلیمتر) را به ساختار مولکولی یک روکش یا پوشش تبدیل می‌کند. ابتدا این ذرات در مایع پوشش تمیزکننده معلق بوده و بعد از خشک شدن، شبکه‌ای متقاطع با پیوندهای عرضی بوجود می‌آورند. ذرات بگونه‌ای بهم پیوند می‌خورند که در سطح رنگ، شبکه‌ای بسیار متراکم و با ساختار یکنواخت ایجاد کرده، لایه‌ای محافظ ساخته و در مقایسه با رنگ‌کاریهای رایج، پوشش تمیزکننده با فناوری نانوی جدید را مقاومتر به خراش می‌گردانند. 
تاثیر شگفت‌آور این تکنولوژی جدید در نتایج آزمایشات شستشوی خودرو طبق استاندارد DIN، بیشتر مشخص می‌شود. آبی که در این آزمایش استفاده شد حاوی ذرات ریزی بود که با بروسهای دوار مخصوص شستشو روی سطح رنگکاری شده، پاشیده می‌شد. این کار در حقیقت تاثیر چندین بار کارواش بردن را داشت. بعد از ۱۰ دور شستشو در کارواش آزمایشگاهی، که تاثیر تقریباً ۵۰ تا ۱۰۰ کارواش معمولی را بازسازی می‌کرد، سطح فلز رنگکاری شده با فناوری نانو، جلایی ۴۰ درصد بیشتر از نمونه‌‌های مشابه با لاکهای تمیزکننده قبلی داشت. 
نه تنها مرسدس بنز اولین خودورساز جهان است که لاک تمیزکننده مقاوم به خراش را تولید کرده، بلکه پوشش تمیزکننده دارای ذرات نانو (محصول این کارخانه) پتانسیل نانوتکنولوژی را در آینده این صنعت به نمایش گذاشته است. بعلاوه، این امکان وجود دارد که در دیگر زمینه‌‌های توسعه خودروسازی، مواد دارای خواص جدیدی شده و وظایف خاصی را انجام دهند. در تازه‌ترین خودروهای ساخته شده، رنگ دارای چندین لایه نازک است که هر کدام وظایف مختلفی را به عهده دارند. 
پیشرفت در زمینه رنگکاری از توسعه فرایند فسفاته کردن آغاز شد. که در آن بدنه خودرو توسط پوشش بسیار نازک اما موثر فسفات روی پوشیده می‌شد. این پوشش از سطح ورق فلز در برابر خوردگی محافظت کرده و زمینه‌ای بی‌عیب و یکنواخت را برای عملیات بعدی که "آسترکاری غوطه‌وری کاتافورتیک" نام دارد، مهیا می‌کند. وظیفه اصلی آسترکاری فوق نیز ایجاد لایه‌ای محافظ در برابر خوردگی می‌باشد. در این عملیات بنده خودرو در مخزن رنگ غوطه‌ور شده و پوشش همه حفره‌ها، لبه‌ها، شیارها و گوشه‌ها را همراه با واکنش الکتروفورتیک پر می‌کند. فسفاته کردن و عملیات آسترکاری غوطه‌وری کاتافورتیک باهم لایه‌ای به ضخامت ۲۲ میکرومتر تشکیل می‌دهند. در مرحله بعد بتونه زده می‌شود که حاوی مقدار کمی حلال آلی بوده، ذرات ریز را جذب و ساختار فلز را صاف می‌گرداند. ذرات رنگ به طور الکتروستاتیکی با اتمایزر چرخان با سرعت بالا پاشیده شده و به بدنه می‌چسبند. این فرایند تضمین می‌کند که لایه بتونه (پرکننده) کاملاً یکنواخت توزیع شده است. لایه بعدی رنگ پوشش اصلی است که نه تنها حاوی رنگ انتخابی مشتری بوده بلکه اگر رنگ متالیک سفارش داده شده باشد، فلسهای ریز آلومینیمی دارند که اثر فلزی زیبایی دارد. 
لایه آخر با لاک شفاف تمیزکننده پوشیده می‌شود که جلا و خواص ضدآبی رنگکاری را افزایش می‌دهد. این لاک روزانه تحت تنشهای خاصی قرار گرفته و باید در برابر عناصر مختلف شیمیایی از قبیل رسوبات اسیدی، رزین درختان، مدفوع پرندگان و گردوغبار و دوده و همینطور تخریبهای فیزیکی (کشیده شدن سنگ، اثر نور خورشید، ساییدگی و تغییرات دما) مقاومت کند.
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